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GLOSARIO

Acción o Medida Correctiva: Cualquier tipo de acción que deba ser tomada cuando el resultado del
monitoreo o vigilancia de un punto de control crítico esté por fuera de los límites establecidos.

Análisis de Riesgos: Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los peligros y
condiciones que los originan, para decidir cuáles están relacionados con la inocuidad de los
alimentos y por lo tanto deben plantearse en el Plan del Sistema HACCP.

Autoridad Sanitaria Competente: El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos –
INVIMA y las Entidades Territoriales de Salud que de acuerdo a la ley ejerzan funciones de
inspección, vigilancia y control,

adoptarán las acciones de prevención y seguimiento con el

propósito de garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el presente Decreto.

Auditoría: Examen sistemático funcionalmente independiente, mediante el cual se logra determinar
si las actividades y sus consiguientes resultados se ajustan a los objetivos propuestos.

Bollería: línea que procesa pan para consumo individual, ejemplo: pan perro, mogolla, pan para
hamburguesa, etc.

Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): Principios básicos y prácticas generales de higiene en la
manipulación, preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de
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alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante las diferentes
etapas de la cadena de producción.

Certificación Sanitaria: Documento expedido por la autoridad sanitaria competente, sobre la validez
y funcionalidad del Sistema HACCP a las fábricas de alimentos.

Control: Condición en la que se observan procedimientos correctos y se verifica el cumplimiento de
los criterios técnicos establecidos.

Controlar: Adopción de las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los
criterios establecidos en el Plan del Sistema HACCP.

Desviación: Cuando el proceso no se ajusta al rango del límite crítico establecido.

Diagrama de Flujo: Representación sistemática y secuencial de las etapas u operaciones utilizadas
en la producción o fabricación de un determinado producto alimenticio.

Documentación: Descripción y registro de operaciones, procedimientos y controles para mantener
y demostrar el funcionamiento del Sistema HACCP.

Esponja: fermentación previa de algunos ingredientes que conforman una masa.

Fábrica de Alimentos: Establecimiento en el cual se realiza una o varias operaciones tecnológicas,
ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o envasar
alimentos para consumo humano; incluye mataderos de animales de abasto público, enfriadoras,
plantas de higienización y pulverización de leche.
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Fase o Etapa: Punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena alimentaria, incluidas las
materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo final.

HACCP: Iniciales que en inglés significan “Hazard Analysis Critical Control Point” y en español se
traduce “ Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico”.

Inocuidad de los Alimentos: Garantía en cuanto a que los alimentos no causarán daño al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que estén destinados.

Límite Crítico de Control (LCC): Criterio que permite separar lo aceptable de lo inaceptable, en una
determinada fase o etapa.

Medida Preventiva o de Control: Medida o actividad que se realiza con el propósito de evitar,
eliminar o reducir a un nivel aceptable, cualquier peligro para la inocuidad de los alimentos.

Monitoreo o Vigilancia: Secuencia de observaciones y mediciones de límites críticos, diseñada para
producir un registro fiel y asegurar dentro de los límites críticos establecidos, la permanente
operación o proceso.

Peligro: Agente físico, químico o biológico presente en el alimento o bien la condición en que éste
se halle, siempre que represente o pueda causar un efecto adverso para la salud.

Plan HACCP: Conjunto de procesos y procedimientos debidamente documentados de conformidad
con los principios del Sistema HACCP, con el objeto de asegurar el control de los peligros que
resulten significativos para la inocuidad de los alimentos, en el segmento de la cadena alimentaria
considerada.
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Procedimientos Operativos Estandarizados: Descripción operativa y detallada de una actividad o
proceso, en la cual se precisa la forma como se llevará a cabo el procedimiento, el responsable de
su ejecución, la periodicidad con que debe realizarse y los elementos, herramientas o productos
que se van a utilizar.

Punto de Control Crítico ( PCC): Fase en la que puede aplicarse un control esencial para prevenir,
eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos.

Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos contra
la inocuidad de los alimentos.

Riesgo: probabilidad que se realice un peligro

Validación: Procedimiento que permite probar que los elementos del plan HACCP son eficaces.

Verificación o Comprobación: Acciones, métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,
mediante las cuales se logra determinar el cumplimiento del Plan HACCP.

Vigilancia y Control de la Autoridad Sanitaria: Función que por ley realiza la autoridad sanitaria
competente, con el propósito de comprobar la existencia y validez de la documentación y registros
que soportan la ejecución, formulación, implementación y funcionamiento del Sistema HACCP; así
como de los pre-requisitos.
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INTRODUCCION

En el mundo entero, un elevado número de consumidores y la mayor parte de los gobiernos han
adquirido conciencian en los aspectos inherentes a la CALIDAD e INOCUIDAD de los
ALIMENTOS, razón por la cual se han percatado de la necesidad de implementar sistemas de
calidad e inocuidad que se apliquen a lo largo de toda la

cadena productiva. Organismos y

Organizaciones internacionales como el CODEX ALIMENTARIUS y la Organización Mundial de
Comercio OMC, logran a través de Normas y Acuerdos la Protección al Consumidor, la eliminación
de obstáculos técnicos al Comercio y la aplicación de Medidas Sanitarias y Fitosanitarios para la
comercialización equitativa de sus productos entre los países del mundo.

Para seguir contando con la aceptación y satisfacción de los clientes y consumidores BIMBO DE
COLOMBIA S.A ha invertido esfuerzos, tiempo y recursos para contar con un sistema que
proporcione la seguridad en alimentos mediante la integración de sistemas de calidad. Uno de
nuestros propósitos fue formular el HACCP en los procesos de producción, ya que este es un
sistema que identifica todo problema relacionado con la seguridad del alimento en el producto o el
proceso, señala los factores a controlar para prevenir estos problemas, establece la forma de medir
y aporta información sobre el control adecuado de los factores, además nos brinda la posibilidad de
disminuir y controlar posibles daños que pueda sufrir el consumidor por comer alguno de nuestros
productos, los cuales contengan accidentalmente algo extraño a sus ingredientes o a su proceso
de preparación.
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El presente manual consta de varia secciones, con documentos que comprenden un enfoque a la
implementación del HACCP, incluyendo los Preliminares, Pre-requisitos y Principios del sistema.

En la primera parte se hace una breve descripción de BIMBO DE COLOMBIA S.A junto con su
proceso de panificación. Después se encuentra el sistema HACCP enfocado a nuestra empresa y
por último la sección de anexos.

El objetivo general de este trabajo es el de la elaboración y formulación del Sistema de Análisis de
Riesgos y Control de Puntos Críticos en la línea de Pan – Bollería para BIMBO DE COLOMBIA
S.A.

Los objetivos específicos son:

•

Formular y desarrollar los tres preliminares del sistema: integración del equipo HACCP,
elaboración del diagrama de flujo, elaboración de las fichas técnicas de producto terminado.

•

Formular y desarrollar los seis pre-requisitos del sistema: estándares de sanidad, control de
plagas, control de químicos, buenas prácticas de manufactura, atención de quejas de clientes,
retiro de producto del mercado.

•

Formular y desarrollar los siete principios del sistema

•

Verificar y validar el plan HACCP

•

1

1
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1. BIMBO

1.1 RESEÑA HISTORICA DEL GRUPO INDUSTRIAL BIMBO

Los primeros colonos europeos que llegaron a Estados Unidos traían consigo pequeñas cajas de
metal donde guardaban sus objetos personales, pero una vez aquí, fueron utilizadas como moldes
para hornear pan, dando origen a lo que ahora conocemos como pan de caja.

Este producto también comenzó a elaborarse en México, país donde a fines de los años 30 del
siglo XX era distribuido por las marcas Lara e Ideal, sin embargo, el servicio de esas empresas
dejaba mucho que desear, pues en ocasiones vendían pan en proceso de descomposición.

Esta fue una de las razones que en 1944 llevaron a dos miembros del personal de la Pastelería El
Molino: Jaime Sendra y Lorenzo Servitje, a pensar en la fundación de una fábrica de pan de caja,
empresa a la que también se invitó al señor Alfonso Velasco, quien como director técnico de Pan
Ideal, contaba con una gran experiencia en el ramo. A ellos se sumaron Jaime Jorba y Roberto
Servitje. Además de planear la línea de productos a fabricar, la calidad y tipo de maquinaria que
hacía falta, el sistema de distribución, la publicidad y las envolturas, los fundadores de Bimbo
analizaron con especial cuidado la razón social, la marca y el símbolo que llevaría la empresa.

Alfonso Velasco reunió una lista con diversas alternativas, entre la que se eligió la de Bimbo;
decidido el nombre, el siguiente problema fue elegir al personaje que representaría la marca; desde
un principio se pensó en algún animalito que despertara la simpatía del público consumidor.

Propuestas fueron y vinieron hasta que, después de un tiempo y con base en una ilustración de
una tarjeta navideña, se optó por un osito de juguete, blanco y con expresión amable, tierna y
alegre. Los colores institucionales fueron el rojo y el azul y la razón social, Panificación Bimbo S.A.

Superados los problemas de la marca, el 4 de julio de 1944 se firmó el acta constitutiva de
Panificación Bimbo, ante el notario Francisco Vázquez Pérez y poco después se inició la
construcción del edificio de la fábrica, en la colonia Santa María Insurgentes, en el Distrito Federal,
la cual concluyó a mediados del siguiente año, con un área para oficinas, un patio, una bodega y
una sala de producción. Para el mes de septiembre de 1945 se empezó a recibir parte de la
maquinaria, que los fundadores de Bimbo habían pedido a diversas fábricas de Estados Unidos; en
noviembre terminó de llegarles todo el equipo y en ese mismo mes fue instalado.

Paralelo a lo anterior, se compraron diez camiones: cinco nuevos y cinco usados. El domingo 2 de
diciembre de 1945, apareció un anuncio en los periódicos de la Ciudad de México en donde se
invitaba a la población en general a escuchar por radio la ceremonia inaugural de Panificación
Bimbo S.A., así como a conocer su línea de productos, que en esos momentos eran el pan de caja
blanco grande y chico, y el pan tostado. Un mes más tarde saldría a la venta el pan negro de trigo
y centeno. A diferencia del pan de caja existente en el mercado, los productos Bimbo salieron a la
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venta envueltos en celofán, papel que permitía constatar la calidad y frescura del producto, lo que
invitaba a su consumo. Años después, este material fue sustituido por el polipropileno.

Otro gran acierto de los fundadores de Bimbo fue su plan de ventas, que contempló la cobertura
del mayor número posible de puntos de distribución en la Ciudad de México. Uno de los puntos
clave de su plan de ventas fue la atención diaria y personalizada al cliente, aspecto que ha dado
renombre mundial a la marca Bimbo al garantizar al consumidor final la compra de un pan de
calidad, siempre fresco.

En la década del 70 empezó la diversificación de productos con la adquisición de pequeñas
fábricas productoras de dulces, mermeladas y

pasabocas, las cuales amplio y tecnificó

posteriormente. En 1980 ingreso a la bolsa mexicana de valores el GRUPO INDUSTRIAL BIMBO,
en la década del 90 empieza su internacionalización iniciando en Guatemala y luego en El
Salvador, Costa Rica, Honduras, Estados Unidos, Chile, Venezuela, Colombia y Perú.

Hoy en día y después de 50 años esta panificadora es un Grupo Industrial corporativo configurado
por 71 plantas y 9 centros de distribución, las cuales están agrupadas en seis organizaciones:

ORGANIZACIÓN BIMBO
Productos: Pan de caja, pan dulce, panes fritos, bollería, panquelería, tortillas de maíz, de trigo y
alimentos preparados.
Marcas: Bimbo, Wonder, Tía Rosa, Milpa Real, Del Hogar, Sunbeam, Lonchibon; Sara Lee
(distribución).

ORGANIZACIÓN MARINELA
Productos: Pastelitos, galletas y la línea de repostería.
Marcas: Marinela, Lara, Suandy.
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ORGANIZACIÓN RICOLINO
Productos: Confitería, caramelos, chocolates, chicles y cajetas.
Marcas: Ricolino, Candy Max, Mr. Maní, Park Lane, Juicee Gummiees, Czapp.

BIMBO USA
Productos: Pan de caja, pan dulce, fritos, pastelitos, botanas, tortillas de maíz, de trigo y galletas.
Marcas: Mrs Baird´s, Bimbo, Tía Rosa, Marinela, Barcel, Ricolino, C&C, La Tapatia, La Hacienda,
Bohemian Hearth.

ORGANIZACIÓN BARCEL
Productos: Botanas de maíz, cacahuates, papas y extruidos.
Marcas: Barcel, Chips, Golden Nuts, Pastilara, Mars, (distribución).

ORGANIZACIÓN LATINOAMÉRICA
Productos: Pan de caja, pan dulce, fritos, bollería, panquelería, pastelitos, tortillas de trigo y maíz.
Marcas: Bimbo, Marinela, Ideal, Holsum, Cena, Trigoro, Tulipán, Duorno, Pullman, Plusvita, Muffs.

1.2 RESEÑA HISTORICA BIMBO DE COLOMBIA PLANTA TENJO S.A.

Llegó al país en 1995 y en asociación con NOEL S.A., inicio la construcción de la planta el 27 de
octubre del mismo año, en un predio llamado El Rancho en el municipio de Tenjo. La planta se
fundó el 12 de abril de 1997 con una moderna infraestructura y maquinaria, destinada a la
2

elaboración de pan, ponqués y pasteles. La planta cubre un área total de 14.000 m de los cuales
2

600 m de producción y elabora cerca de 62 tipos de productos con excelente calidad y aceptación
en el mercado; brinda trabajo directo a cerca de 700 personas e indirecto a muchas más. El
fundador de este esfuerzo en Latinoamérica es Lorenzo Sendra, gracias a su visión y habilidad de
negociación, se empezaron a encontrar oportunidades muy interesantes. Fué en 1991 cuando se
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decidió salir ya de manera formal, sé internacionacionalizó como una voluntad de grupo, se
respondió a una necesidad creada por la apertura comercial y al deseo de fortalecer el grupo, de
no ser una empresa únicamente nacional.

Se eligió Latinoamérica por razones naturales: el

lenguaje, la cultura y la idiosincrasia, como conjunto Latinoamérica ha venido creciendo de manera
importante en las ventas, la intención es precisamente buscar acercarnos al fenómeno mexicano,
que el consumo del pan industrializado crezca a niveles percápita mayores a los que actualmente
tiene. Este hecho remarcó la orientación del grupo hacia la internacionalización.

1.3 RESEÑA HISTORICA BIMBO DE COLOMBIA PLANTA YUMBO

Cuando la compañía planeó su expansión miró al Valle como una oportunidad por:

•

Por su posición estratégica entre la zona cafetera y Antioquia.

•

El buen estado de las carreteras

•

La oportunidad de negocio con una firma panadera que existía allí y poseía equipos de interés
para Bimbo.

Con el entusiasmo y la mística que distinguen a la gente del Bimbo, la planta YUMBO, en el Valle
del Cauca comenzó a trabajar, en forma, desde el 23 de abril de 2000. El 1 de mayo puso en las
estanterías de los autoservicios, pan blanco, primer producto elaborado allí.

En poco tiempo la fábrica fue ampliando su portafolio de productos y hoy en día elaboran, la línea
de panes blancos (Familiar, Grande y Mediano), integral y la mogolla negra.

Su cubrimiento actual llega al Valle, a la zona cafetera y Antioquia.
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1.4 MICROLOCALIZACIÓN

Bimbo de Colombia S.A. se encuentra ubicada en el departamento de Cundinamarca, municipio de
Tenjo, Vereda la punta, predio el Tejar. El municipio de Tenjo limita con: Faca, Madrid, Mosquera,
y el Rosal. Esta ubicación nos permite una fácil orientación para poder llegar a conocer y
establecer así una relación con la empresa.

1.5 NUESTROS OBJETIVOS

•

Proporcionar a nuestros clientes y consumidores un servicio y producto de calidad uniforme
que satisfaga sus expectativas buscando que los precios y los márgenes de utilidad sean los
justos.

•

Asegurar a nuestro personal una adecuada retribución, su participación tanto en la operación
como en las utilidades y el capital, su permanencia y su desarrollo integral.

•

Asegurar a nuestros inversionistas en crecimiento de la empresa y con visión de largo plazo,
un rendimiento competitivo y satisfactorio en términos de calidad, precio y servicio.

•

Colaborar con nuestros competidores para mantener una competencia basada en principios
éticos y orientada al desarrollo del mercado y al beneficio del consumidor.

•

Contribuir al bien común de nuestra comunidad con un permanente compromiso ecológico y
social

•

Asegurar al estado nuestro respeto a las leyes e instituciones y nuestra colaboración en la
resolución de problemas del ramo y nacionales.
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1.6 NUESTRA VISION

Ser la empresa de soluciones alimenticias, fundamentalmente en panificación, preferida por
clientes y consumidores en el territorio estratégico definido por el Grupo Bimbo (GB).

1.7 NUESTRA MISIÓN

Ser, en el sector de alimentos, un ente de servicio que con la participación de nuestros aliados
estratégicos (Clientes y Proveedores), brinde a nuestros consumidores productos de alto valor
agregado percibido, que logre un aumento permanente del calor patrimonial de los accionistas, el
desarrollo y participación integral de nuestros colaboradores y contribuya al progreso de la
comunidad.

1.8 NUESTROS PROPOSITOS

•

Hacer de nuestro negocio un negocio, ser productivos. Alcanzar los niveles de rentabilidad
establecidos.

•

Lograr un creciente volumen y participación de nuestras marcas. Estar cerca de nuestros
consumidores y clientes, ellos son nuestra razón de ser.

•

Buscar que nuestro personal se desarrolle y realice plenamente (vivir nuestra filosofía);
orientados permanentemente a aprender.

•

Asegurar la operación en un adecuado ambiente de control (información, sistemas y
confianza). Participación y autocontrol.
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2. PANIFICACION

2.1 REFERENCIAS HISTORICAS

El primer uso que el hombre le dio a los cereales, fue utilizar las semillas silvestres como alimento,
eventualmente las secaba o tostaba para desprender la cáscara y hacerlas más comestibles,
posteriormente les agregó agua para hacer potajes o atoles los cuales formaron parte de los
primeros productos cocidos al vaciarlos sobre rocas calientes y dar por resultado tortas delgadas
de masa (pancakes). Entonces el hombre descubrió que triturando los granos, entre piedras y más
tarde moliéndolos en un mortero, daban mejores y más sabrosos productos.

Actualmente se

elaboran muchos productos en forma similar. Como el hombre fue cambiando gradualmente su
condición nómada, se convirtió en recolector así como cazador, sin embargo le llevó algunos años
él aprender a cultivar granos.

El trigo, obtenido por selección natural, ha sido cultivado desde hace diez mil años.

Muy

significativo fue el descubrimiento accidental de la fermentación, la cual probablemente se
desarrolló con el crecimiento de levaduras silvestres en caldos dejados al medio ambiente, proceso
que se repitió por varios siglos antes de que la levadura cultivada y el polvo de hornear fueran
inventados (siglo XIX).
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Durante este largo período formativo se emplearon brotes y después levadura de cerveza para
leudar los panes. Otros productos horneados se hicieron ligeros incorporando aire en los batidos.

En la panificación moderna, los panes y pasteles se consideran mezclas compatibles de
compuestos químicos y su elaboración se vuelve un proceso químico de producción
científicamente controlado.

Sin embargo, el periodo de fermentación de la masa para pan,

introduce otra rama de la ciencia: la bioquímica.

Esta incluye el estudio de levaduras y enzimas y su acción sobre las proteínas, así como el estudio
de las grasas y carbohidratos dentro de la masa de fermentación. Estos cuerpos microscópicos
tienen una relación directa con la composición química y la estructura física del producto terminado
y deben ser inteligentemente controlados para obtener los resultados deseados. La composición
química y mineral del agua es de gran importancia porque tienen un efecto definido sobre la acción
de la levadura y sobre la fuerza y elasticidad del gluten, lo cual es de primordial importancia en la
elaboración de productos de calidad.

2.2 ETAPAS DE LA PANIFICACION

2.2.1 Materias primas
Las principales materias primas utilizadas en los procesos de panificación son:

•

Harina: las harinas panaderas se emplean para la elaboración de productos de fermentación;
la harina se muele a partir de trigos duros (alto contenido de proteínas de buena calidad),
empleando una sola variedad de trigo, o una mezcla de ellas, para producir una harina con el
comportamiento panadero deseado. La fabricación de los productos leudados con levadura se
basa en la calidad de la proteína de la harina para formar una masa elástica y extensible
cuando se mezcla con agua, capaz de retener el CO2 producido durante la fermentación.
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Estas proteínas, las formadoras del gluten, deben estar presentes en suficiente cantidad y
deben poseer la calidad necesaria para soportar las acciones de mezclado, estirado y doblado
a las que se someten las masas durante la elaboración de pan. El gluten forma una estructura
tridimensional (que debe desarrollarse durante el mezclado), en forma de red; contiene
celdillas que atrapan al CO2 y otros gases leudantes que se expanden. La estructura de gluten,
después de sufrir su última expansión durante el horneo, coagula impartiendo rigidez a los
productos horneados. Las propiedades de las harinas panaderas son: fuerza, tolerancia y
absorción. Los análisis de composición química que se le hacen a la harina son: contenido de
humedad, contenido de proteínas, contenido de cenizas, actividad de amilasa, producción de
gas y retención. Los análisis físicos que se realizan a la harina son: farinografo, alveografo y
falling number.

•

Agua: sin este ingrediente no sería posible la formación de una masa, pues representa
aproximadamente un 40% del total de ésta. El agua debe ser de calidad uniforme, para que
los productos resultantes también sean uniformes. El panadero debe verificar la variabilidad de
la dureza y la lectura de pH de suministro de agua. Las características importantes del agua
empleada en panificación son la calidad sanitaria, la dureza, el pH, etc. El agua hace posible
la formación del gluten, la gelatinización del almidón, controla la consistencia de las masas,
ayuda a controlar la temperatura, hace posible la actividad enzimática, regula la comestibilidad
del producto y es un agente suavizante.

•

Levadura: la levadura del pan está hecha de células de cepas selectas del microorganismo
Sacharomyces cerevisiae. La fermentación, aplicada al caso de las masas de fermentación, se
refiere a todos los cambios físicos y químicos producidos por la levadura. Físicamente, estos
cambios incluyen factores tales como la hidratación, la aireación y la modificación de la
plasticidad de la masa, su elasticidad y su extensibilidad.

Químicamente, incluyen

modificaciones importantes de los carbohidratos, con la producción del alcohol, CO2, y en
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menor escala otras sustancias relacionadas. En resumen, la acción básica de la levadura en
productos de fermentación es la producción de CO2, que provoca el crecimiento de la masa.
•

Otros: en menor proporción pero no menos importantes se encuentran los lípidos, el azúcar,
las enzimas, la sal, los emulsificantes, oxidantes, los cuales imparten propiedades sensoriales
y fisicoquímicas a los productos de panificación.

2.2.2

Esponjas

El pan se produce mediante la fermentación de una mezcla de ingredientes, siendo necesario crear
las condiciones apropiadas para que la levadura fermente la harina y darle el tiempo para que se
produzca el grado deseado de fermentación. Existen diferentes métodos de elaboración de masa,
con los que se obtienen resultados similares.

En la industria de la panificación se utiliza

generalmente la fermentación previa de una porción de los ingredientes que conforman una masa,
buscando un acondicionamiento bioquímico de una fracción del gluten y el desarrollo de
precursores de sabor.

A esta mezcla previa se le conoce como esponja, la cual se puede

presentar en dos maneras: esponjas convencionales y esponjas líquidas.

2.2.3

Mezclado

En panificación, los fines del proceso de mezclado de masa son dos principalmente: la dispersión
completa y uniforme de los ingredientes que forman una mezcla homogénea y el desarrollo físico
del gluten en la masa, para obtener una estructura uniforme, teniendo un grado óptimo de las
características deseadas de plasticidad, elasticidad y viscosidad de flujo. En el mezclado de la
masa lo básico y por mucho lo más útil, es el trabajo acompañado por la acción cortante de los
elementos mezcladores. En el mezclado convencional el desarrollo de la masa es realizado en
cuatro diferentes etapas:
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•

Incorporación: durante la etapa inicial la principal acción es la incorporación de los ingredientes
de la masa. Es este punto, la masa es “floja”, húmeda y pegajosa al tacto.

•

Levantado: conforme el mezclado continúa, la masa entra a la segunda etapa o “levantado”
durante el cual la estructura del gluten empieza a formarse.

•

Limpieza: aquí el desarrollo de la masa comienza a ser más elástico y seco y comienza a
formar una masa más cohesiva que golpea el fondo de la mezcladora en cada revolución de
los brazos mezcladores. El punto en el cual la masa limpia el fondo del tazón de la mezcladora
constituye el final del período de “limpieza”.

•

Aclaramiento: Una vez que se ha llegado a ésta última etapa, una porción de la masa puede
ser estirada hasta formar una membrana semi-transparente de espesor uniforme antes de que
ésta se rompa. En general, esto involucra obtener un adecuado balance de las propiedades
reológicas de la masa, es decir: a) flujo viscoso, una propiedad que permite a la masa asumir
la forma del molde o de otro recipiente que ocupe; b) plasticidad, por la cual la masa retendrá
la forma del proceso de boleado y modelado; c) elasticidad, facilita deformaciones súbitas de la
masa por fuerzas mecánicas y le permite regresar parcialmente a su forma original siguiendo el
formado y modelado; d) viscoelasticidad, la cual equilibra las características de elasticidad y de
flujo viscoso.

2.2.4

Tiempo de piso

Comprende los minutos que la masa ya mezclada permanece en la artesa, más los minutos que
pasa en la tolva de la divisora antes de su división. El objetivo del tiempo de piso es permitir que el
gluten se recupere del trabajo recibido en la mezcladora; dejar que se seque un poco la masa para
que no sea tan pegajosa, permitiendo que la masa se puede cortar fácilmente.
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2.2.5

Make-up

Acondicionamiento de la masa. En un principio esta operación fue completamente manual, en la
cual se cortaba la masa en piezas de un tamaño y peso apropiado para bolearlas con harina de
polveo sobre una mesa a fin de darle una corteza capaz de retener el gas y finalmente
desgasificarlas y modelarlas en forma de hogazas, listas para ser depositadas en los moldes y
soportar finalmente las pruebas. Todos estos pasos son realizados actualmente por máquinas
específicas. La típica área de máquinas o “Make-up” en las plantas modernas cuentan con las
siguientes etapas de acondicionamiento:

2.2.5.1

División

El objetivo de la división es estruir, desgasificar y cortar la masa en piezas individuales de peso
uniforme. La división de la masa se realiza fraccionándola en piezas de un volumen determinado.

2.2.5.2

Boleado

Forma una corteza alrededor de la pieza de masa para que pueda atrapar y no deje escapar el gas
que se producirá; hacer que la masa sea menos pegajosa y así poder usar menos harina de polveo
durante el modelado; darle una forma esférica a la pieza de masa, así la masa es más fácil de
transportar.

2.2.5.3

Modelado

El objetivo es darle uniformidad a las piezas de masa, de manera que se produzcan hogazas
simétricas, además se crea un patrón de celdillas básico para que el pan tenga buen grano,
textura y volumen.

2.2.6

Cámara de Vapor

El tiempo de prueba final o de cámara consiste en colocar los moldes que contienen la masa
modelada en jaulas móviles e introducirlos en la cámara de vapor, que es un gabinete aislado en el
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que se tiene un ambiente con temperatura para la producción de gas acelerado pero controlado y
humedad relativa para facilitar la expansión de la masa.

2.2.7

Horneo

El proceso de horneo, transforma una masa predominantemente fluida, en un producto
predominantemente sólido. Esto se acompaña por la expansión o leudado en el horno; los factores
que contribuyen al leudado son: incremento en la producción de gas por levadura, expansión de
CO2, evaporación de agua, insolubilización del CO2 y evaporación del etanol.

Los pasos del

horneo son:

•

Primera fase. El primer cambio observable producido por el calor del horno sobre la hogaza, es
la formación de una especie de “piel” delgada pero inicialmente expansible (corteza). La
siguiente reacción importante que se produce es el llamado “jalón” en el horno, que es la
rápida expansión del volumen de la masa o más o menos la tercera parte de su tamaño al
entrar al horno. En esta primera fase la parte más externa de la masa alcanza temperaturas
iniciales de 50-60°C, lo que inicialmente provoca las siguientes reacciones: liberación o
insolubilización del CO2,

ablandamiento

del

gluten,

rápida

degradación

enzimática,

gelatinización del almidón, etc.
•

Segunda y Tercera fase: la temperatura de la miga continúa incrementándose por la entrada
de calor, pero sin llegar al punto de ebullición del agua al centro de la hogaza. El aumento de la
temperatura

trae

consigo

los

siguientes

cambios:

engrosamiento

de

la

corteza,

desnaturalización del gluten, inactivación de enzimas proteolíticas, volatilización del alcohol,
inicio de reacciones de Maillard. Estos cambios ponen fin a la expansión de la masa dentro del
horno.
•

Cuarta fase: en esta ya se ha alcanzado el volumen final por lo que no se registra crecimiento,
el aumento de la temperatura tiene la función de darle firmeza a las paredes de las celdillas, se
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desarrolla el color deseado en la corteza al darse reacciones de caramelización y se tienen
mayores pérdidas de humedad en la miga.

2.2.8

Enfriamiento

El enfriamiento es indispensable para acondicionar el pan y poderlo embolsar, ya que si se hace de
inmediato tendría a arruinarse su apariencia y se incrementaría su contaminación.
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3. SISTEMA HACCP EN BIMBO DE COLOMBIA S.A

3.1 HISTORIA

El HACCP es un sistema moderno de calidad, desarrollado a finales de los años 60 en la Pillsbury
Co., una compañía altamente automatizada, fabricante de los alimentos para las misiones
espaciales. En el transcurso de estos años, el sistema ha mostrado su adaptabilidad a las mas
diversas condiciones socioeconómicas de producción y las distintas mentalidades e ideologías.

El siguiente es un resumen cronológico de los momentos claves en el desarrollo del Sistema
HACCP en el mundo:

1965-71. Bauman y Lee, trabajaron para The Pillsbury Co., que suministra los alimentos para las
misiones del Programa Espacial de la NASA, desarrollaron el concepto HACCP y lo presentaron en
la Conferencia Nacional de Protección de Alimentos (National Conference of Food Protection).

1974. La FDA (Food and Drug Administration de E.U), adopta los principios del HACCP para
identificar y reglamentar los puntos críticos de control en productos enlatados.
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1980-89.

La Organizaicón Mundial de la Salud (OMS) desarrolla un extenso programa de

mejoramiento de las ventas callejeras y la producción artesanal de alimentos en países del Tercer
Mundo mediante la aplicación del Sistema HACCP.

1985-90. El auge de los alimentos mínimamente procesados en los países desarrollados, deriva
en el uso intenso del HACCP como herramienta para garantizar la calidad de este tipo de
productos.

En E.U, el Food Marketing y la National Food Processors Asociation inician sus

programas de estudio y divulgación del Sistema HACCP.

1987. La Organización Panamericana de la Salud (OPS), inicia un programa de divulgación del
Sistema en Latinoamérica. A Colombia viene la Dra. Silvia Michanie, de Argentina, a dictar un
curso HACCP para inspectores oficiales.

1989. Las autoridades reguladoras de E.U constituyen un comité conocido como el NACMCF, que
se encargo de elaborar la versión oficial del Sistema HACCP de ese país.

1989-94. La FDA decide iniciar la aplicación del HACCP en E.U centrado sus esfuerzos en los
productos pesqueros.

1992. La Comisión del Codex Alimentarius sugiere la incorporación del HACCP a los códigos de
prácticas higiénicas del Codex y expide un documento que contiene las pautas para el uso del
HACCP por quienes quieran acogerse a éste. La Sociedad Colombiana de Ciencia y Tecnología de
Alimentos crea el comité HACCP y lanza el boletín especializado “HACCP HOY”.

1993. La Organización Mundial de la Salud lanza la GUIA VETA, una guía para la vigilancia
epidemiológica de enfermedades transmitidas por alimentos, que incorpora el uso del Sistema
HACCP con fines de investigación epidemiológica.

La Comunidad Europea (CE) expide una

directiva según la cual los países miembros deben emplear el sistema HACCP en sus programas
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de control de alimentos producidos en o importados a la CE y fija como fecha límite diciembre de
1995.

1994. La FDA publica un documento en el cual informa su intención de extender el uso del
HACCP a todo tipo de alimentos producidos en o importados a E.U.

1995. Con la ratificación de los tratados de la Organización Mundial de Comercio, el Sistema
HACCP se vuelve herramienta universal de control de inocuidad de productos alimenticios. La
FDA expide la norma oficial de higiene de productos pesqueros con base en el HACCP.

1996. USDA expide la norma oficial de carne y pollo basada en el HACCP.

1997. La FDA expide la norma oficial de frutas y hortalizas basada en el HACCP.

HACCP en Colombia:

El Decreto 3075/97 lo recomienda para montar el sistema de calidad que toda empresa de
alimentos debe tener.

El Plan Nacional de Alimentación y Nutrición 1996-2005 lo recomienda como estrategia para
asegurar la inocuidad de los alimentos.

El Ministerio de Salud bajo el Decreto 60 de 2002, promueve la aplicación del Sistema de Análisis
de Riesgos y Puntos de Control Críticos – HACCP en las fábricas de alimentos y se reglamenta el
proceso de certificación.
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3.2 GENERALIDADES

El HACCP, es conocido por sus iniciales de inglés:
H

Hazard

A

Analysis

C

Critical

C

Control

P

Points

Que en español significa análisis de Riesgos y Control de Puntos Críticos.

El HACCP en la actualidad es la herramienta más frecuente utilizada en el aseguramiento de la
inocuidad, la calidad y el comercio de alimentos en el mundo.

El HACCP es un sistema preventivo de control de procesos que identifica los lugares donde
pueden ocurrir PELIGROS en la cadena de elaboración de alimentos y establece las medidas
estrictas de CONTROL que se deben adoptar para evitar que esos peligros no ocurran con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Los fundamentos científicos en los cuales se basa el
HACCP y su carácter sistemático han llevado al Sistema en los últimos años a un desarrollo
acelerado en la Industria Nacional e Internacional de alimentos, pues su aplicación se ajusta tanto
a grandes compañías con procesos complejos como a las microempresas o producción artesanal
de alimentos.

HACCP es importante porque asigna prioridades y controla los peligros potenciales en la
producción de alimentos.

Al controlar los peligros principales de los alimentos como los

contaminantes BIOLOGICOS, FISICOS Y QUIMICOS, la industria puede garantizar a los
consumidores que sus productos son tan seguros e inocuos como lo garantiza la ciencia y la
tecnología.
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Los beneficios del HACCP se traducen para el Industrial, productor, comercializador y/o
transportador de alimentos en una REDUCCION de reclamos, devoluciones, reprocesos y
rechazos. Para el consumidor, en la posibilidad de disponer de alimentos INOCUOS.

Para que la aplicación del sistema HACCP dé buenos resultados, es necesario que tanto la
dirección como el personal se comprometan y participen plenamente. También se requiere un
enfoque multidisciplinario en el cual se deberá incluir expertos de todas las áreas de la salud. La
aplicación del sistema HACCP es compatible con la aplicación de sistemas de gestión de calidad,
como la serie ISO 9000. La secuencia lógica para la aplicación del sistema HACCP se muestra en
la figura 1.

FORMACIÓN DEL EQUIPO HACCP
DESCRIPCION DEL PRODUCTO
ELABORACIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO
VERIFICACIÓN IN SUIT DEL DIAGRAMA DE FLUJO
EJECUCION DEL ANÁLISIS DE PELIGROS
DETERMINACION DE LOS PCC
ESTABLECIMIENTO DE LOS LCC PARA CADA PCC
PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO
ESTABLECIMIETO DE ACCIONES CORRECTIVAS
PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION
SISTEMA DE REGISTRO, DOCUMENTACIÓN Y VALIDACION

Figura 1. Secuencia lógica para la aplicación del sistema HACCP
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En la figura 2 se observa los requerimientos del Sistema HACCP.

Figura 2. Requerimientos del sistema HACCP
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3.3 FASES DEL PROYECTO

El desarrollo del proyecto implica esfuerzos de diversa índole por parte de la compañía, tales
como programar sesiones de capacitación, trabajar en grupo con frecuencia, ejecutar las
adecuaciones locativas y tecnológicas que sean indispensables para controlar los factores que
afecten la calidad, implementar los mecanismos de control y establecer los canales de
comunicación horizontal, vertical, interna y externa, que permitan mantener el control.

La puesta en marcha del proyecto se desarrolla por etapas:

3.3.1 Formulación del Proyecto HACCP
La primera consiste en nombrar el Director del proyecto HACCP y formar el equipo interno que se
encargará de la aplicación, el llamado Equipo HACCP; en una primera sesión de trabajo, el equipo
se entera de las políticas de calidad trazadas por la Gerencia, recibe un entrenamiento inicial en los
principios del Sistema y la forma de implementarlo, a la vez que se define roles al interior del
equipo. Luego, el equipo formula el Proyecto HACCP, es decir, el documento que contiene
objetivos, políticas, actividades, resultados esperados, recursos y cronograma de desarrollo del
despliegue del HACCP. Al comenzar este trabajo BIMBO DE COLOMBIA S.A ya contaba con su
política de calidad.

3.3.1.1 Política de calidad de BIMBO DE COLOMBIA S.A

“NOS COMPROMETEMOS A ENTREGAR PRODUCTOS, PROCESOS Y SERVICIOS DE
CALIDAD QUE GENEREN ÉL MAS ALTO VALOR AGREGADO A NUESTROS CLIENTES Y
CONSUMIDORES”
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3.3.2

Preparación del Plan HACCP

La segunda fase es la preparación el Plan HACCP que es el documento escrito que recoge el
resultado de la aplicación de los principios del HACCP.

Durante esta fase se describen los

productos sobre los cuales se va a trabajar, se formulan por escrito los objetivos concretos de la
aplicación y se conduce al análisis de riesgos siguiendo la metodología del HACCP. Luego, se
presupuestan y ejecutan las adecuaciones locativas y los mejoramientos tecnológicos. Una vez
hecho esto, se da inicio a los programas especiales, contemplados como
sistema de calidad.

componentes del

Finalmente, se determinan los PCC, se instrumenta el control de procesos y

se desarrolla el sistema de monitoreo en los PCC.

3.3.3

Puesta en marcha del Plan.

La tercera fase es la puesta en marcha del Plan HACCP. Aquí se prepara un borrador del Plan
HACCP surgido del hecho hasta el momento y se difunde al interior de la compañía. Con los
ajustes aportados por quienes conocen el Plan durante esa etapa de difusión, se prepara la versión
final del Plan HACCP, entonces se pone en marcha. Con esto termina la vida útil del proyecto de
implementación y se inician las labores de seguimiento y actualización del sistema de calidad.

3.4 PRE – LIMINARES

3.4.1 Integración del Equipo HACCP
El equipo

congrega expertos de las áreas de Investigación y Desarrollo, Aseguramiento de

Calidad, Producción e Ingeniería, como mínimo.

Dependiendo de las características de la

aplicación, pueden vincularse, mantenimiento, compras y mercadeo. A la hora de escoger los
integrantes del equipo, vale la pena considerar que estos posean los siguientes atributos:

•

Actitud positiva hacia la calidad

•

Capacidad de trabajo en equipo
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•

Creatividad para generar ideas

•

Capacidad de análisis y solución de problemas

•

Capacidad de evaluar datos en forma lógica

•

Facilidad de comunicación y aceptabilidad entre sus compañeros

•

Capacidad de liderazgo, emprender y culminar actividades.

En la figura 3 se presentan las áreas que intervienen en el equipo HACCP de BIMBO DE
COLOMBIA S.A.

Gerente de Manufactura

Jefe de Planta

Supervisores de Pan/Bollería

Jefe de Mantenimiento

Coordinador de Mantenimiento

Supervisores de Panquelería/Pastelería
Jefes de Mecánicos
Jefe de Sanidad

Jefe de Capacitación

Jefe de Calidad

Jefe de I&D

Figura 3. Áreas que integran el Equipo HACCP
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3.4.2

Descripción del Producto

Conocidos los principios filosóficos y estratégicos de la aplicación, se requiere primero estudiar a
fondo el

producto alimenticio,

el contexto en el cual se llevan a cabo sus operaciones de

fabricación y comercialización, sus antecedentes de calidad, para luego clasificar sus posibles
defectos y con base en ello, formular objetivos concretos, cuantificables y viables de ser
alcanzados. El producto o grupo de productos, al cuál se va a aplicar el HACCP, puede definirse
en función, entre otras: composición, características fisicoquímicas, proceso productivo, etc. Al
iniciar este trabajo se contaba con algunas de las fichas técnicas, sin embargo, fue necesario
actualizarlas, completarlas y/o modificarlas.

A continuación se presenta un ejemplo de las fichas técnicas elaboradas para BIMBO DE
COLOMBIA S.A

BIMBO DE COLOMBIA S.A
Nombre comercial:
MEDIAS NOCHES

FICHA TECNICA
Línea:

Pagina
PAN/BOLLERIA

Fecha de emisión:
Marca:

1 de 4
Sustituye a:

BIMBO
SEPTIEMBRE / 2001

NATURALEZA DEL PRODUCTO
Producto elaborado con masa de harina de trigo refinada, fermentada, horneado en forma semiesférica, con la parte superior convexa lisa, rebanado y embolsado.

PRESENTACIÓN COMERCIAL
En bolsas de polietileno con 8 unidades ( 275 g) en su interior). La bolsa es de polietileno de primer
uso, impreso en el exterior y va cerrado con una cinta plástica con alma de alambre.
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COMPOSICIÓN
Harina de trigo fortificada, agua, grasas vegetales comestibles, emulsificantes, azúcares, levadura,
propionato de calcio, sal refinada yodada, gluten de trigo, color amarillo huevo preparado, alimento
para levadura, ácido ascorbico, bromato de potasio, fosfato monocálcico anhídrido.

Notas de formulación:
El sistema de emulsificantes añadido es Estearil –2– lactato de sodio y/o monogliceridos y/o
digliceridos, destilados y/o etoxilados; y/o esteres del ácido diacetil tartarico; y/o esteres de sorbitol
etoxilados y/o succilados y/o hidratados. Orígenes de la grasa: si bien se estipula origen vegetal,
las fuentes son una o varias de las siguientes: Margarina Comercial y/o grasa vegetal de las
siguientes fuentes: Palma y/o, Algodón y/o, Soya. Pudiendo ser naturales o hidrogenados y/o
parcialmente hidrogenados. Los azúcares: pueden ser uno o más de los siguientes: azúcar blanca,
azúcar blanca refinada, jarabe alto en fructosa, glucosa, azúcar invertido.

CONTROLES FISICOQUÍMICOS

CONTROLES SOBRE MATERIAS PRIMAS:
Harina de trigo:

Determinación de humedad
Determinación de bromato
Determinación de ceniza
Determinación de proteína
Determinación alfa aminalsa
Determinación Farinografo: absorción, estabilidad, I.T.M
Determinación de pH
Análisis sensorial simple

Azucares:

Determinación de humedad
Determinación de granulometría
Análisis sensorial simple
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Agua:

Determinación de pH
Determinación de dureza total
Determinación de dureza de calcio
Determinación de cloro residual
Análisis sensorial simple

Grasa vegetal:

Indice de peróxido
Determinación de ácidos grasos libres

Levadura:

Determinar poder de gasificación
Determinación de pH
Determinación de humedad
Análisis sensorial simple.

Otros ingredientes:

Análisis sensorial simple

CONTROLES SOBRE PRODUCTO TERMINADO:
Determinación de humedad
Determinación de pH
Determinación de Aw
Determinación de vida útil
Análisis sensorial simple.

CONDICIONES DE PRODUCTO TERMINADO

CONDICIONES MICROBIOLÓGICAS DEL PRODUCTO TERMINADO
Cuenta bacteriana total:300 UFC/g
Hongos : 20 UFC/g
Levaduras:

20 UFC/g

E. coli: 10 UFC/g
Esporulados formadores de filamento: negativo
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PROCESO DE ELABORACIÓN
Se elabora una esponja (fermentación) y se mezclan los ingredientes durante el tiempo necesario
hasta obtener una mezcla homogénea (masa). La masa se divide, bolea, lamina, y se deposita en
los moldes, posteriormente se lleva a la cámara de vapor por un tiempo determinado para hacer
crecer el producto al tamaño del molde. Se hornea durante el tiempo y temperatura adecuados
hasta cocer el producto. Se desmoldea, enfría, rebana y finalmente se embolsa.

SISTEMA DE EMPAQUE
El producto se empaca en bolsa de polietileno de primer uso. Se cierra con una cinta plástica con
alma de alambre o se sella térmicamente.

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
El producto no se almacena en nuestras instalaciones. Por su naturaleza perecedera se despacha
tan pronto es producido a nuestras agencias de distribución. Las condiciones prevalecientes en
nuestras instalaciones de despacho de producto son de 8 a 35 ° C y humedad relativa entre 50 a
90% H.R.

ESTABILIDAD DE PRODUCTO ( VIDA UTIL)
El producto posee una vida útil esperada de 12 días a partir de la fecha de elaboración para
condiciones normales de presión y temperatura.

INSTRUCCIONES EN LA ETIQUETA
•

Medias noches es nuestro pan para perros calientes es el único que viene cortado.

•

Son perfectos para acompañar ricos sandwiches.

•

Se pueden preparar con jamón, queso, atún y salsas al gusto.

•

También con papitas a la francesa y salsa rosada.
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FORMA DE CONSUMO Y CONSUMIDORES
El producto esta diseñado para toda la familia y se puede consumir solo o acompañado.

REGISTRO SANITARIO
RSIAE11M04396

3.4.3 Elaboración del Diagrama de Flujo
Producto de la observación detenida, repetida, íntegra, de las condiciones reales en que se llevan
a cabo los procesos, el diagrama de flujo permite comprender mejor el producto y sus
características de calidad. Al mismo tiempo, el flujograma

constituye un primer paso para el

estudio y ordenamiento del sistema productivo de la fábrica. El diagrama de flujo se debe verificar
en línea y con los responsables de las áreas. Este documento fue elaborado durante la primera
fase del proyecto, en la figura 4 se observa el diagrama de flujo de la línea de pan/bollería con su
PCC.

3.5 PRE – REQUISITOS

Son programas especiales orientados a evitar que los riesgos se conviertan en peligros y estos a
la vez en puntos críticos de control. A continuación se hace una breve descripción de los seis prerequisitos del Sistema HACCP.

3.5.1

Modelo de Procedimientos Operacionales Estándar de Sanidad (SSOP)

En el artículo 28 del Decreto 3075/97 dice: "todo establecimiento de alimentos debe implantar y
desarrollar un Plan de Saneamiento con objetivos plenamente definidos y con los procedimientos
requeridos para disminuir los riesgos de contaminación de los alimentos. El Decreto establece que
el Plan de Saneamiento está compuesto por tres programas:

Programa de L&D (limpieza y

desinfección), Programa de Control de Plagas y Programa de Residuos Sólidos.
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Inicio del proceso

Recepción de
materias primas

P e s a j e d e m a t e r ias
primas

Esponjas

Masas

D ividido

Boleado

L a m inado

¿El producto
s e m o d e la?
si

no

Modelado

1

Figura 4. Diagrama de Flujo de la Línea de Pan/Bollería
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1

¿El producto
pasa por la SPC?

si

no

Cortado

Engrasado de
moldes

Depositado

¿El producto
se centra?
si

no

Centrado

Cámara de vapor

¿El producto
se decora?

no

si
Decorado

2

ra 4. Diagrama de Flujo de la Línea de Pan/Bollería
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2

¿El producto
se tapa?

si

no

Tapado

Horneado

Desmoldeado

Detector de
metales PCC

Enfriado

¿El producto
se rebana?

si

no

Rebanado

3
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3

¿El producto se
empaca?

si

no

Acondicionado

Empacado

Fin del proceso

Figura 4. Diagrama de Flujo de la Línea de Pan/Bollería
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3.5.1.1 Limpieza y Desinfección (L&D)
•

Objetivo: El programa de Limpieza y Desinfección debe satisfacer las necesidades particulares
del proceso y el producto en los cuales se debe poner especial énfasis en los procesos de
limpieza y desinfección, por considerarse cruciales para la calidad sanitaria del producto.

•

Estructura: El Programa de L&D debe tener una periodicidad adecuada para las condiciones
de la planta, es adecuado implementar estos procedimientos en cada área, equipo, personal y
utensilios para cada línea de producción ya que las necesidades son diferentes para cada una.

Además se debe contar con un programa de mantenimiento sanitario preventivo en los siguientes
aspectos conservación de edificio, instalaciones generales, maquinaria y equipo, instalaciones
aéreas y utensilios. Los procedimientos de L&D deben contemplar lo que se hace antes, durante y
después del proceso, todos los días, tanto como las actividades semanales, mensuales, etc. De
igual manera el programa debe tener: definiciones, tipos de sustancias (descripción y evaluación
de detergentes y sanitizantes, recomendaciones para el manejo de sustancias del programa),
clasificación de las zonas de la planta, procedimientos de L&D por zonas de la planta, Manejo de
equipos y utensilios de L&D, registros, actividades de verificación.

Inicialmente se contaba con muchos de estos requerimientos, pero no se había consolidado la
información, hoy en día se cuenta con un manual de SSOP que contiene (en el Anexo 1 se
encuentran los formatos que se nombran). Nuestro manual cuenta con:

TITULO: Manual SSOP

RESPONSABLE: Supervisor de Sanidad

LOCALIZACIÓN DE DOCUMENTOS PRINCIPALES: Almacén de sanidad.
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DOCUMENTACION ASOCIADA AL PROGRAMA DE SANIDAD: Compendio del sistema de
sanidad, Manuales de Limpieza Operativa y Profunda.

RESPONSABLE DE ACTUALIZACION (COORDINADOR DEL PROGRAMA): El Supervisor de
Sanidad, cada año y/o cuando ocurre un cambio significativo en la línea, área de trabajo o planta
actualiza el programa de Sanidad, validando las prácticas y realizando los cambios aplicables para
que se lleve a cabo de acuerdo al compendio de sanidad.

DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA DE SANIDAD: el programa de Limpieza y Desinfección debe
satisfacer las necesidades particulares del proceso y el producto en los que se debe poner especial
énfasis en los procesos de limpieza y desinfección, por considerarse cruciales para la calidad del
producto. El programa de limpieza y desinfección (L&D) cuenta con los procedimientos de limpieza
operacional y profunda de cada área de producción, incluyendo cronograma de limpieza,
maquinaria y equipos, responsables, protección personal, tipos de detergentes y sanitizantes,
concentraciones y dosificaciones, documentación de acciones preventivas y correctivas, lay out o
mapa de división de la planta para L&D, manual de fichas técnicas de las sustancias químicas
utilizadas en el área. Una vez realizada la limpieza se da de alta para conocer el grado de
cumplimiento del programa, evaluar la limpieza y liberar la línea de producción, dejando los
registros de limpieza en los archivos correspondientes. Se realizan actividades diarias de limpieza
de áreas generales, conservación del edificio, instalaciones aéreas, exteriores, oficinas, etc.,
programadas en cartas de asignación.

CAPACITACIÓN: el personal ha sido capacitado en el uso de detergentes y sanitizantes, en los
procedimientos de limpieza, en el llenado de registros y en la seguridad industrial y del producto,
evitando posibles contaminaciones o accidentes. Todo el personal ha sido capacitado en lo
referente al programa de sanidad. Los registros de capacitación se pueden revisar con el
Coordinador de Capacitación de Manufactura.
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3.5.1.1 Programa de residuos sólidos
•

Objetivo: los residuos sólidos deberán manejarse en forma que se evite la contaminación de
alimentos, áreas, dependencias o equipos y el deterioro del medio ambiente y observando las
normas pertinentes de higiene y seguridad industrial.

•

Estructura: el contenido mínimo de este programa debe tener una caracterización de
desechos, fuentes, características físicas, químicas y biológicas, volúmenes, procedimientos
de recolección –conducción – manejo – almacenamiento interno – clasificación - transportedisposición de desechos - monitoreo y verificación. Este programa se puede referenciar con el
Decreto 2104/83 que regula las actividades como el almacenamiento, recolección transporte,
disposición sanitaria y demás aspectos relacionados con las basuras, cualquiera que sea la
actividad o el lugar de generación.

En Bimbo de Colombia S.A se encuentra el programa de control de sólidos, los cuales deben
manejarse en forma que se evite la contaminación de los alimentos, áreas y/o dependencias y el
deterioro del medio ambiente, siempre observando las normas pertinentes de higiene, seguridad
industrial y seguridad del producto.

El programa de control de residuos sólidos cuenta con: clasificación, disposición final, identificación
de volúmenes, procedimientos de recolección, conducción, manejo, almacenamiento interno,
transporte de toda clase de residuos sólidos que se manejan en la planta. Además de documentos
sobre acciones preventivas y correctivas al igual que el seguimiento de estas, responsables y
tiempos de respuesta.

Conjuntamente se maneja el programa documentado para el manejo de la Planta de Tratamiento
de Aguas Residuales (PTAR), con las actividades diarias en la PTAR, responsables, periodicidad,
maquinaria, equipos y utensilios, seguridad industrial, análisis fisicoquímicos y microbiológicos.
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3.5.2 Programa de Control de Plagas
•

Objetivo: contar con un sistema y un plan para el control de plagas, de acuerdo a las
necesidades y problemas de la planta.

•

Estructura: los programas preventivos efectivos para el Control de Plagas fortuitas incluyen
más no se limitan a lo siguiente: Estaciones externas de cabos diseñadas para el control de
roedores, que usen cebos de rodenticidas incluidas en el Catálogo Básico Autorizado de
Sanidad, resistentes a forjaduras, etiquetadas, cerradas con candado y fijas en su lugar. Estas
deben de colocarse a intervalos de 9 a 15 m alrededor del perímetro de las instalaciones. Las
estaciones de control internas para los programas de supervisión para el control de roedores
deben incluir dispositivos, como las trampas de goma y trampas mecánicas. Nunca se debe
usar cebo rodenticida dentro de las instalaciones donde se maneje materia prima o producto.

Se deben llevar a cabo estas medidas alrededor de los perímetros internos de 6 a 8 m lineales o
por lo menos colocarse una trampa en cada pared que tenga menos de 6m lineales en el área de
almacenamiento. También se deben colocar trampas a ambos lados de cada puerta elevada o
para peatones, de ser posible. Colocar en los accesos potenciales de insectos voladores unidades
de trampas de luz, pero éstas no deben ubicarse en ningún lugar que atraiga insectos del exterior
de la planta y no debe colocarse a menos de 3 m de distancia de una línea de Producción o de un
área de empacado. Debe evitarse que en el establecimiento existan condiciones que puedan
ocasionar contaminación del producto y proliferación de plagas, tales como: chatarra almacenada
de manera incorrecta, basura y desperdicios, hierba y pasto largo cerca de la planta de proceso o
almacenamiento, patios o andadores excesivamente polvorosos, áreas donde se formen
encharcamientos y agua estancada, procedimientos inadecuados para el tratamiento y eliminación
de los desechos sólidos, drenaje insuficiente o inadecuado, los drenajes deben tener cubierta para
evitar entrada de plagas provenientes del alcantarillado o áreas externas.

Nuestro manual cuenta con:
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TITULO: Programa de Control de Plagas.

RESPONSABLE: Supervisor de Sanidad

LOCALIZACIÓN DE DOCUMENTOS PRINCIPALES: Almacén de Sanidad.

DOCUMENTACIÓN ASOCIADA AL PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS: Compendio del
Sistema de Sanidad, Manual de Plagas.

RESPONSABLE DE ACTUALIZACION: El Supervisor de Sanidad, una vez al año y/o cuando
ocurre un cambio significante en una línea, área de trabajo o planta se actualiza el programa de
Control de Plagas, validando las prácticas y realizando los cambios aplicables para que se lleve a
cabo de acuerdo al compendio de sanidad y con los reglamentos y prácticas aceptables para el
control de plagas.

BREVE DESCRIPCIÓN: este es un sistema diseñado para controlar las plagas de acuerdo a las
necesidades y problemas de la planta. Se cuenta con la localización e identificación de las áreas
potencialmente problema de plagas dentro y fuera de la planta, Se tiene la instalación de medidas
físicas preventivas de acuerdo a las diferentes plagas – Roedores, Insectos y aves – (dobles
puertas, mallas mosquiteros, cortinas de aire, etc.), coordinado por el supervisor de sanidad.

Se incluye bajo este programa: el control sobre roedores con la instalaciones externas de trampas
de cebo (fuera de la planta), utilizando rodenticidas autorizados, resistentes a forjaduras,
etiquetadas, cerradas con candado y fijas en su lugar Las estaciones de control internas para los
programas de supervisión en el control de roedores incluyen trampas mecánicas y trampas de
goma (almacenes), localizadas en un “lay-out”.

Instalación de monitores en los accesos

potenciales (Trampas de luz) para insectos voladores.
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Se evita que en la planta existan condiciones que puedan ocasionar la proliferación de plagas,
tales como: chatarra almacenada de manera incorrecta, basura y desperdicios, hierba y pasto largo
cerca del proceso o almacenamiento, patios o andenes polvorientos, áreas donde se forme
acumulación de agua, drenajes en malas condiciones o inadecuados, etc.

También se cuenta con un programa preventivo de aplicación de pesticidas, y un registro de
consumo de plaguicidas e inventario del mismo.

De igual manera la documentación de las

acciones preventivas y correctivas del programa. Para el controlador de plagas se tiene una
programación y asignación de actividades donde realiza sus inspecciones y reportes.

En el anexo 2, se encuentran algunos formatos del programa.

CAPACITACION:
Tanto el supervisor de sanidad y el controlador de plagas tienen capacitación sobre control de
plagas por parte de personal externo profesional. El personal encargado de control de plagas ha
sido capacitado en lo referente a dicho programa. Los registros de capacitación pueden localizarse
en la oficina de capacitación del Departamento de Manufactura.

3.5.3 Buenas Prácticas de Manufactura (BPM).
Las BPM son consideraciones básicas de diseño y planeación de la operación global, orientadas a
garantizar la sanidad e integridad de los alimentos, evitando su contaminación, deterioro o
adulteración. En la legislación colombiana, se encuentran contenidas en el título II del Decreto
3075/97, del Ministerio de Salud, que es la norma oficial que rige las actividades de producción,
transformación, transporte, almacenamiento, distribución y comercialización de alimentos en el
país. La estructura del Código de BPM colombiano es la siguiente:
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3.5.3.1 Edificación e instalación

ASPECTO*
DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN
ABASTECIMIENTO DE AGUA
DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS
DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS
INSTALACIONES SANITARIAS

10

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
20 30 40 50 60 70 80 90 100
X
X
X
X
X

* Los aspectos que cumplen con el 100% son aquellos que se rigen por el decreto 3075/97 y se complementan con la
Norma en Seguridad en Alimentos de GB y este informe describe el porque otros aspectos cuentan con un menor
porcentaje.

Diseño y Construcción:
Existen algunas grietas, fisuras, huecos o empalmes en mal estado, que facilitan la entrada de
polvo y suciedad. Se cuenta con una adecuada separación funcional de todas las áreas, entre ellas
están:

•

Área de materia prima

•

Área de producción

•

Área de lavado

•

Cuarto de máquinas

•

Cuarto Reimelt

•

Almacén de refracciones

•

Área de despachos

•

Área de lavado de moldes

•

Área de reproceso y molido

•

Vestieres y baños

•

Casino

•

Área de bajas

•

Almacén de envoltura

•

Cuarto de basuras

•

Oficinas
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•

Área de vehículos

•

Planta de tratamiento de aguas residuales (PTAR)

•

Oficina de sanidad (cuarto de detergentes, sanitizantes, plaguicidas)

•

Archivo

•

Medicina general

•

Seguridad

•

Dormitorios

•

Aulas de capacitación

•

Cuarto de lubricantes

•

Cuarto de reciclaje

•

Planta de tratamiento de agua

Abastecimiento de Agua
BIMBO DE COLOMBIA S.A, cuenta con un pozo subterráneo, un sistema de potabilización de
agua y una planta de tratamiento para aguas residuales.

El procedimiento de potabilización del agua es la siguiente: oxigenación del agua para que el
hierro pase de oxido ferroso a férrico, posteriormente se adiciona hipoclorito de sodio el cual es
antimicrobiano, un coagulante y un floculante estos ingredientes ayudan a decantar las partículas
más grandes que pueda traer el agua.

Por diferencia de niveles el agua es arrastrada para pasar por carbón activado reteniendo
partículas más pequeñas, después

es trasladada a un tanque cisterna que cuenta con una

3

capacidad de 310 m , almacenando el agua hasta cuando es requerida por la planta, llega al cuarto
de bombas donde existe un filtro de arena, carbón activado y rayos ultravioletas, después de pasar
por todo esto el agua puede ser consumida, pero algunos de estos equipos no están funcionando
como es el caso del filtro de arena ya que se mejoro el sistema y el agua sale con mayor pureza, el
equipo ultravioleta trabaja con la menor frecuencia.
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Al agua se le realizan análisis fisicoquímicos (dureza total y de calcio, alcalinidad, pH, contenido
de hierro, cloro libre y total) y microbiológico (coliformes totales, E.coli y mesófilos), cumpliendo
con las condiciones mínimas requeridas por el MINISTERIO DE SALUD, DECRETO 475/98

Disposición de Residuos Líquidos
Se dispone de un sistema adecuado para la recolección, tratamiento y disposición de aguas
residuales, con controles diarios de pH y eliminación de la mayor carga microbiana posible
utilizándose en el riego de las zonas verdes. A través del tratamiento se elimina la mayor cantidad
de grasa posible que sale del proceso

Disposición de Residuos Sólidos
Los residuos sólidos son removidos frecuentemente del área de producción evitando la formación
de malos olores, refugio y alimento para plagas o deterioro ambiental. La fábrica cuenta con un
área exclusiva para el depósito temporal de desechos y basuras, delimitada y fuera del área de
producción. A diario se eliminan los desechos sólidos pero, no existe un procedimiento adecuado
para tal fin, lo cual origina desorden y poco reciclaje. Se espera iniciar con un programa adecuado
para tal fin, el encargado de tal proyecto es el encargado del departamento de Sanidad.

Instalaciones Sanitarias
Se dispone de servicios sanitarios independientes para hombres y mujeres, separados del área de
elaboración y dotados con utensilios que facilitan la higiene del personal. Existen lavamanos en las
áreas de producción, junto a los bebedores que son de acción automática.
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3.5.3.2 Condiciones del área de elaboración
ASPECTO*
PISOS Y DRENAJES
PAREDES Y TECHOS
VENTANAS Y OTRAS ABERTURAS
PUERTAS
ILUMINACION
VENTILACION
ESCALERAS, ELEVADORES Y
COMPLEMENTARIOS

10

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
20 30 40 50 60 70 80 90 100
X
X
X
X
X
X
X

* Los aspectos que cumplen con el 100% son aquellos se rigen por el decreto 3075/97 y se complementan con la Norma en
Seguridad en Alimentos de GB y este informe describe el porque otros aspectos cuentan con un menor porcentaje.

Pisos y Drenajes
Aunque los pisos son homogéneos existen grietas y fisuras en algunas partes del área de
manufactura, los cuales dificultan la limpieza. Existen drenajes donde la pendiente es la suficiente
para impedir la acumulación de agua en varias zonas. La exigencia de la ley es: para áreas
2

húmedas una pendiente mínima de 2% con un drenaje de 10 cm de diámetro por cada 40 m y
para áreas de baja humedad una pendiente mínima de 1% con un drenaje de 10 cm de diámetro
2

por cada 90 m . El sistema de tuberías y drenajes tiene capacidad para los volúmenes generados
en la fábrica.

Paredes y Techos
Las paredes y techos de la planta son de material resistente, impermeable, no absorbente y de fácil
limpieza y desinfección pero en algunas partes se encuentran grietas y de acabado no liso, las
cuales se recubren con silicona roja o blanca. La mayoría de las uniones entre pared y piso son
redondeados .

Ventanas y otras Aberturas
En las zonas de producción no existen ventanas, las demás ventanas de la fábrica cuentan con
mallas anti-insectos de fácil limpieza y buena conservación ya que periódicamente se revisan por
parte de sanidad. Las demás aberturas son las puertas de las fosas de cargue y descargue de
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materia prima y producto terminado pero cuentan con las condiciones apropiadas para evitar
posibles alteraciones al producto.

Puertas
Todas las puertas tienen superficies lisas pero existen esquinas de difícil limpieza, aunque no son
absorbentes, son resistentes. Las puertas tienen dispositivos de cierre automático y ajuste
hermético. Existen tres puestas de acceso directo desde el exterior al área de manufactura y no
cuentan con un doble servicio o sello hermético.

Ventilación
Se cuenta con un sistema de ventilación inducida por ventiladores y aire acondicionado, filtrado y
con una presión positiva.

3.5.3.3 Equipos y utensilios

ASPECTO*
CONDICIONES GENERALES
CONDICIONES ESPECIFICAS
CONDICIONES
INSTALECIONES
FUNCINAMIENTO

10

Y

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
20 30 40 50 60 70 80 90 100
X
X
X

* Los aspectos que cumplen con el 100% son aquellos se rigen por el decreto 3075/97 y se complementan con la Norma en
Seguridad en Alimentos de GB y este informe describe el porque otros aspectos cuentan con un menor porcentaje.

Condiciones Especificas
Los equipos y utensilios empleados en el manejo de alimentos están fabricados con materiales
resistentes al uso y a la corrosión, así como a la utilización de agentes de limpieza y desinfección.

Los Transportadores de otros materiales tienen defectos o irregularidades debido al rozamiento
con los moldes. La mayoría de los equipos son de fácil acceso o con partes desmontables. Los
equipos cuentan con un diseño que evita el contacto con el medio ambiente y es responsabilidad
de cada colaborador velar para que esto se cumpla.
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3.5.3.4 Personal manipulador de alimentos

ASPECTO
ESTADO DE SALUD
EDUCACION Y CAPACITACION
PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE
PROTECCION

10

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
20 30 40 50 60 70 80 90 100
X
X
X

* Los aspectos que cumplen con el 100% son aquellos se rigen por el decreto 3075/97 y se complementan con la Norma en
Seguridad en Alimentos de GB y este informe describe el porque otros aspectos cuentan con un menor porcentaje.

Estado de Salud:
El personal manipulador de alimentos pasa por un reconocimiento médico antes de desempeñar su
función, la empresa no tiene implementado un programa de reconocimiento una vez al año; cuando
algún colaborador presenta una enfermedad que ponga en riesgo la seguridad del producto, el
médico de la planta junto con la EPS dan un periodo de incapacidad.

Educación y Capacitación
Constantemente se realizan capacitaciones a todo el personal manipulador de alimentos,
recientemente se termino el curso sobre el sistema de aseguramiento de calidad que la empresa
busca implementar (HACCP – ISO 9000) y en el mes de Febrero y Marzo se realizo una
capacitación a todo el personal sobre Buenas Prácticas de Manufactura. Falta reforzar las prácticas
higiénicas colocando avisos alusivos en sitios estratégicos sobre la obligatoriedad y necesidad de
las buenas prácticas de manufactura durante la manipulación de alimentos..

Prácticas Higiénicas y Medidas de Protección
Se cumplen según las leyes externas e internas.
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3.5.3.5 Aseguramiento y control de calidad

ASPECTO*

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
20 30 40 50 60 70 80
90 100
X

10

CONTROL DE CALIDAD
SISTEMA DE CONTROL:
REQUISITOS DE SISTEMA DE CONTROL
Y ASEGURAM.
LABORATORIO DE PRUEBAS Y ENSAYOS
PROFESIONAL TECNICO IDONEO

X
X
X

* Los aspectos que cumplen con el 100% son aquellos se rigen por el decreto 3075/97 y se complementan con la Norma en
Seguridad en Alimentos de GB y este informe describe él porque otros aspectos cuentan con un menor porcentaje.

Requisitos de Sistema de Control y Aseguramiento
Se cuenta con todas las especificaciones de las materias primas y los productos terminados, La
documentación de la planta, equipos y procesos se encuentran en manuales, instructivos, guías y
regulaciones donde se describen los detalles esenciales de lo mencionado.

3.5.3.6 Almacenamiento, transporte, distribución y comercialización

ASPECTO*
ALMACENAMIENTO
TRANSPORTE
DISTRIBUCION

10

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
20 30 40 50 60 70 80 90
X
X

100

X

* Los aspectos que cumplen con el 100% son aquellos se rigen por el decreto 3075/97 y se complementan con la Norma en
Seguridad en Alimentos de GB y este informe describe él porque otros aspectos cuentan con un menor porcentaje.

Almacenamiento
Se lleva un control de PEPS (primeras en entrar, primeras en salir). Se realiza un control diario al
cuarto frío, controlando la temperatura y la humedad debido a que las materias primas que se
guardan allí son muy delicadas y de importancia para nuestro proceso.

De igual manera se

encuentran elementos de aseo como detergentes y sanitizantes dentro del área de producción
rotulados, informando sobre la clase, toxicidad y la forma de empleo.
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Transporte.
En términos generales el transporte de nuestros productos terminados y de las materias primas es
seguro.

El NOSA (Norma de Seguridad en Alimentos de GB) asegura que las fábricas de alimentos de GB
cumplan con la normatividad de la Seguridad de los Alimentos. Además, es importante cumplir con
estas disposiciones por: factor de relaciones públicas, prevenir enfermedades gastrointestinales y
evitar las malas prácticas sanitarias. EL NOSA está compuesto por 6 módulos o capítulos: Hábitos
e Higiene Personal, Manejo de Materiales y Producto, Prácticas de Mantenimiento, Conservación
del Area de Trabajo Limpia, Sanidad Especializada y Profunda y Diseño Sanitario.

3.5.4 Programa De Control De Químicos
•

Objetivos: conocer los productos de alto riesgo que se usan en el lugar de trabajo, el
contenido, ubicación y disposición de las fuentes de información sobre los químicos
(lubricantes, solventes, pinturas, detergentes, sanitizantes, plaguicidas, etc.)

•

Estructura: el programa debe incluir las responsabilidades, lista de substancias químicas, hojas
de datos de seguridad o fichas técnicas, rotulación, responsabilidades en el mantenimiento de
los rótulos, guías generales para el uso de las etiquetas, capacitación de los empleados,
comunicación de riesgos al personal y a los contratistas, verificación y registros.

Nuestro manual consta de:

TITULO: Programa de Control de Químicos.

RESPONSABLE: Supervisor de Sanidad, Jefe de Mecánicos de Servicios Generales, Supervisor
de Aseguramiento de Calidad, Médico de la Planta.
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LOCALIZACIÓN

DE

DOCUMENTOS

PRINCIPALES:

Area

de

sanidad,

Mantenimiento,

Laboratorio, Consultorio del Médico.

DOCUMENTACION ASOCIADA AL PROGRAMA DE CONTROL DE QUIMICOS: Procedimiento de
Control de Químicos, Manual de químicos general y específico.

RESPONSABLE DE ACTUALIZACION (COORDINADOR DEL PROGRAMA): El Supervisor de
Sanidad, Jefe de Mecánicos de Servicios Generales, Supervisor de Aseguramiento de Calidad con
el apoyo del Médico de la Planta, actualizan el Programa de Control de Químicos, cada año y/o
cuando ocurre un cambio significativo validando las prácticas y realizando los cambios aplicables
en los químicos utilizados, reglamentos pertinentes, líneas, áreas de trabajo o plantas.

DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA DE CONTROL DE QUIMICOS: el programa de

control de

químicos utilizados en la Planta Tenjo cuenta con lugares asignados (“lay out”) y restringidos solo
para personal autorizado, el almacenaje y manejo de estas sustancias se realiza de acuerdo a las
fichas de seguridad (manual) y hojas de datos técnicos. También se tiene una bitácora para el
control del consumo de químicos en el área de sanidad y mantenimiento respectivamente. La
preparación de soluciones se realiza dé acuerdo con los datos de las etiquetas que proporcionan
los proveedores. Los pesticidas, productos de limpieza y material de mantenimiento están
almacenados por separado, así como los químicos de laboratorio.

CAPACITACIÓN: el personal encargado del control de químicos ha sido capacitado en lo referente
a dicho programa y en cada área. Los registros de capacitación se pueden revisar con el
Coordinador de Capacitación de Manufactura.
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3.5.5 Atención de Quejas al Cliente
•

Estructura: es necesario atender los reclamos del cliente sobre la seguridad de los alimentos,
existiendo procedimientos de seguimiento de los reclamos del cliente y documentar las
acciones correctivas. Nuestro manual consta de:

TITULO: Programa de Atención de Quejas de Clientes.

RESPONSABLE: Jefe de Calidad, Coordinador Laboratorio de Aseguramiento de Calidad

LOCALIZACIÓN DE DOCUMENTOS PRINCIPALES: Laboratorio de Aseguramiento de Calidad,
Oficina del Sistema de Aseguramiento de Calidad.

DOCUMENTACION ASOCIADA AL PROGRAMA DE CONTROL DE QUEJAS DE CLIENTES:
Quejas de Calidad en los Productos (PR14REBCO01), Trazabilidad a Producto Terminado
(PR14REBCO02), Registro de Seguimiento a Quejas de Calidad (PR14REBCO03) Ver anexo 3.

RESPONSABLE DE ACTUALIZACION (COORDINADOR DEL PROGRAMA): el Jefe de Calidad
verifica el Programa de atención de quejas de clientes, cada año y/o cuando ocurre un cambio
significativo, validando las practicas y realizando los cambios aplicables.

DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA DE QUEJAS DE CLIENTES: se cuenta con el Registro de
Quejas de Calidad a los Productos en el cual se describe la forma en la que se atiende una queja
del cliente. La queja se recibe en el área de ventas, por la línea 9800, por el SATEC (servicio de
atención al cliente) o por el SAC (Sistema de Aseguramiento de Calidad), estas pueden ser
internas (un vendedor o colaborador de la planta) o externas (el cliente mismo). Esta queja es
dirigida al área de Aseguramiento de Calidad donde se llena el registro de Resumen de Quejas,
una vez realizado esto se entrega al Supervisor de línea, el Jefe de Mecánicos de la Línea y/o el
Supervisor de Sanidad responsables de la elaboración del producto, bajo el registro de seguimiento
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de quejas de calidad, reciben la queja, la analizan y dan las posibles causas de la inconformidad;
una vez determinada la causa real se toman las acciones correctivas necesarias dejando claro el
responsable y el tiempo de implementación. Finalmente se da una respuesta al cliente y se le
realiza un seguimiento durante seis meses. Ver anexo 4.

CAPACITACION: el personal encargado de la Respuesta de Quejas de Clientes ha sido instruido
en los procedimientos que aplican para este programa. Los registros de capacitación se pueden
revisar con el Coordinador de Capacitación de Manufactura.

3.5.6 Retiro Del Producto Del Mercado
•

Estructura: se debe identificar el equipo y coordinador de retiros, documentando las
responsabilidades y papeles de todos los empleados, métodos para identificar y localizar los
productos, procedimientos para identificar los lotes, procedimientos para identificar efectividad
de retiro. El programa consta de:

TITULO: Programa de Retiro del Producto del Mercado

RESPONSABLE: Supervisor de Aseguramiento de Calidad, Gerente de Ventas, Gerente de
Manufactura.

LOCALIZACIÓN DE DOCUMENTOS PRINCIPALES: Laboratorio de Aseguramiento de Calidad.

DOCUMENTACION ASOCIADA AL PROGRAMA DE RASTREO Y RETIRO DE PRODUCTO DEL
MERCADO. Procedimiento para controlar los productos No Conformes, Procedimiento para
recuperar producto de agencias y mercado.
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RESPONSABLE DE ACTUALIZACION (COORDINADOR DEL PROGRAMA): El Jefe de Calidad,
cada año y/o cuando ocurre un cambio significativo, verifica el procedimiento de Retiro de Producto
del Mercado, validando las prácticas y realizando los cambios aplicables para que se lleven a cabo;
así como también es el responsable de programar los ejercicios de Retiro del Producto del
Mercado.

DESCRIPCIÓN DEL PROGRAMA DE RETIRO DE PRODUCTO DEL MERCADO. Se cuenta con
un procedimiento para recuperar producto de agencias y mercado (AC08PRBCO01), el cual aplica
cuando, por razones de seguridad para el consumidor, se tenga que retirar producto de agencias
y/o el mercado.

El Programa de Retiro de Producto del Mercado puede implantarse por simulacro o necesidad real
de retiro. En cualquier situación el Jefe de Calidad y/o quien este al cargo del retiro, genera a
despacho o ventas el aviso de simulacro o retiro real y de ahí los jefes de ventas de las agencias
pasan a ordenarlo en sus agencias correspondientes dando aviso al procedimiento y finalmente
enviando el producto a la fábrica. Simultáneamente en Manufactura se ejecutan rutinas de rastreo
de producto para tener como registros finales a los lotes de materias primas utilizadas para ese
producto así como la información operativa básica. Los simulacros de rastreo y retiro de producto
se realizan con una frecuencia mínima de 2 veces al año.

CAPACITACION: El personal encargado del Retiro de Producto del Mercado ha sido instruido en
los procedimientos que aplican para estos programas. Los registros de capacitación se pueden
revisar con el Coordinador de Capacitación de Manufactura.

Todos los documentos de apoyo se encuentran en la sección 5 de anexos.
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3.6 PRINCIPIOS

Los principios que integran el sistema HACCP nos ayudan a identificar los principales peligros
asociados con los productos, como las opciones existentes para su prevención. Al hacer esto, se
verá una serie de técnicas útiles para determinar los peligros críticos en el análisis. Después se
identifican los PCC y se comienza a integrar la información necesaria en el plan HACCP como son
los LCC, el monitoreo, las acciones correctivas, la verificación y documentación. A continuación se
presenta una breve descripción de cada uno de ellos:

3.6.1

Análisis de Peligros

Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los peligros y condiciones que los
originan, para decidir cuáles están relacionados con la inocuidad de los alimentos y por lo tanto
deben plantearse en el Plan del Sistema HACCP; las actividades básicas del análisis de peligros
son:

•

Listar los peligros que puedan afectar la inocuidad del producto

•

Evaluar la posibilidad real de presentación de los peligros y la severidad de sus consecuencias

•

Identificar las medidas adecuadas para controlar cada peligro

Los peligros considerados por el HACCP tienen probabilidad de presentación en las condiciones
específicas de proceso, no se pueden controlar únicamente con los pre-requisitos y tiene
consecuencias en la salud. La evaluación de los peligros requiere de experiencia, conocimiento
técnico e información actualizada, debe ser completa para asegurar la eficiencia del sistema
HACCP, varía de un establecimiento a otro y debe considerar los efectos de exposiciones a corto y
largo plazo. A continuación se presentan algunos ejemplos de los diferentes peligros físicos (F)
químicos

(Q)

y

biológicos

(B),

encontrados

en

la

línea

de

pan/bollería:
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ELABORACIÓN DE LA ESPONJA Y DE MASA
PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

PCC

Justifique la respuesta

MEDIDAS

anterior

CORRECTIVAS
•

Separar

la

materia

prima, la esponja o la
•

Residuos

masa que lleve algún

de

material

plástico al cortar las
bolsas que aún se
manejan.
•

Material

material extraño

proveniente de la

en el momento

materia prima en el

de

momento de hacer

realizar

la

ingredientes

o •

ingrediación.
(F)

Esquirlas

o

pedazos de bisturí.
•

•

extraño

la ingrediación.

adición de los

Descuido

del

colaborador
responsable

del

área, al dejar sin
tapa
contenedores.

los

y

realizar la trazabilidad
En lo posible eliminar el

adecuada
•

uso del bisturí en el

Presencia de un •

extraño

momento

de

la

•

determinar

las

posibles causas.

Capacitación al personal •

Cuando

encargado,

determinado

el

importancia de mantener

material

extraño

se

Supervisión periódica a

tapados

procede

retirarlo

la tiendita.

que contienen la materia

posteriormente

se

Programas de sanidad y

prima, con el fin de que

continua

el

limpieza de equipos de

no se contaminen.

proceso o se rechaza

•

Inspección de la materia
prima.

•

Buenas

prácticas de Manufactura.

ingrediación.
•

Programa de

para

manera adecuada.

•

No

los

sobre

la

recipientes

se

halla

con

y

la esponja o la masa
siempre

y

presente

un

cuando
riesgo

para la inocuidad del
producto.
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PELIGRO

CAUSA
•

•

Piezas

de

la •

plataforma cuando

preventivo

(acoples

se hace limpieza

máquinas y a todas sus

intercambiador

profunda por parte

piezas.

de calor o de las

de sanidad.
•

bombas,

•

todas

de los equipos por parte •

tubería, etc.) o

preventivo.

de producción, sanidad

instrumentos de •

Descuido por parte

y mantenimiento.

medición

del colaborador en •

Capacitación

olvidados.

el manejo de los

personal en el manejo

(F)

instrumentos

de los instrumentos de

Contaminación

•

de

los

mantenimiento preventivo

No

Supervisión

ajustes

equipos

que
piezas

sueltas, para continuar
de

los

trabajos realizados por los
colaboradores
producción,

los

presenten

de los equipos.
•

Realizar

necesarios y revisar

de

de
sanidad

con el proceso.
•

Separar la esponja o
la

y

masa

que

represente

mantenimiento.

riesgo

algún
para

el

inmediatamente

el

equipo

se

producto.

•

y •

profunda.

limpieza y desinfección

Utilización de masa

profunda a ambientes y •

contaminada.

de

equipos.

(B)

inadecuada.

•

Programa

Deficiente limpieza

con

reproceso

CORRECTIVAS

medición.

operacional

de

•

del

de los equipos
masa

anterior

•

las

mantenimiento

de

MEDIDAS

las

condiciones de entrega

medición.

•

Verificar

a

Inadecuado

empaques

Justifique la respuesta

Mantenimiento

equipos sueltas,
del

PCC

Desajustes de los
equipos

de

MEDIDAS PREVENTIVAS

reproceso

•

Mantener programas de

Supervisión

de

las

condiciones del proceso.
No

•

Limpiezas
efectivas.

operativas

Limpiar

que

encuentre
contaminado.

.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS
•

PCC

Justifique la respuesta

MEDIDAS

anterior

CORRECTIVAS

Verificar la entrega de
equipos por parte de
sanidad

•

Residuos

de
•

detergentes,

mal •

Limpiezas

y

hasta

producción.

equipos

Realizar una evaluación

limpiados y se retiren

realizadas

tanto

al tipo de detergente

utensilios

de

operativas

como

utilizado

aseo

los

profundas.

metodología de limpieza •

Mal estado de los

utilizada.

en

•

tanques
preparadores.

implementos

(Q, F)

aseo.

de •

Detener la operación

por el encargado de

y

sanitizantes

•

coordinada

y

a

•

Mediante

No

operacionales

Capacitación

del

los
sean

los

residuos de jabón.

de
•

procedimientos

a

completamente

SSOP’S

(modelo

la

que

estándar

de sanidad).

Verificar

la

primera

esponja o la masa que
se envía y desechar

personal en el manejo

de ser necesario la

de

que

la

dosificación

concentración

de

y

bajo

sospecha.

los

detergentes

este

y

sanitizantes utilizados.

Agua

contaminada

Tratamiento

para la preparación Ineficiencia
de

la

esponja

masa. (Q, B)

en

correcto

al

los agua que se utiliza, además

o procesos
tratamiento de aguas

de de análisis microbiológicos, No
fisicoquímicos y sensoriales.

Revisión

periódica

de

las

condiciones del agua utilizada Si

se

utilizo

agua

para el proceso por parte del contaminada rechazar y
laboratorio de aseguramiento eliminar el producto.
de calidad.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS
•

Tapar

y/o

PCC

Justifique la respuesta

MEDIDAS

anterior

CORRECTIVAS

limpiar

objetos que contengan
•

Programa

control de plagas
inadecuado

para

los insectos.
•

las necesidades del
área de esponjas y
•

Presencia
insectos

masas.

de
o •

Contenedores
materia

área

de

vacíos, destapados

esponjas y de

y con residuos que

masas.

atraen

(B, F)

plagas.
•

•

prima

a

Contenedores
materia

las

Contenedores
sucios o en mal
estado

seguridad del área de
•

•

Mecanismos

que

esponjas y masas.

actualmente impiden el •

Si existe la presencia

los alrededores de la

ingreso de plagas a la

de plagas en el área

planta, para descartar

planta (electro insectos,

de

posibles

trampas para roedores,

masas

trampas de gomas, etc.)

responsable

Programa de seguimiento

sanidad

y control de plagas.

efectúe la inspección y

Programa

fumigación del área.

Realizar

inspección

focos

a

de
•

Tener

en

cuenta

la

para intensificar no sólo

abierta.
•

ordenado el área de

que se va a presentar

prima

separar

que ponga en riesgo la

limpio

No
•

época y tipo de clima
de

y

y

Mantener

contaminación.
•

Rechazar

aquella materia prima

esponjas y de masas.

de

roedores en el

•

material atrayente para

de

•

de

Buenas

Prácticas de Manufactura. •

esponjas

o

de

llamar

de

para

Dependiendo

al

que

de

la

las limpiezas sino las

contaminación, retirar

medidas a tomar.

la parte o totalidad de
la

esponja o masa que

Norma de Seguridad de

tuvo contacto directo

Alimentos (NOSA)

con la plaga.

Seguimiento

de
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PELIGRO

CAUSA
•

MEDIDAS PREVENTIVAS

Masa recuperada a •

Contenedores

temperatura

especiales

ambiente,

Masa

•

Masa

de

o en los equipos no

por

Controlar

pierde

almacenamiento

sus

sensoriales

(B, F)

funcionales
apropiadas

fecha

•

de

•

•

al

Controlar el tiempo de
exposición

a

temperatura

ambiente

Masa

recuperada

de la masa cuando se

del

área

va a reprocesar.

de

No

•

Temperaturas
controladas.

•

Registros actualizados del
cuarto frío.

algún

elemento

extraño,

ser

necesario

quemar la masa que
se

Rotación de material de
reproceso.

contenga

de

limpios.
•

Separar la masa que

realizar trazabilidad y

reproceso identificados y

y

frío.

y

Tener todos los utensilios
que se utilizan en el

temperatura en el cuarto

proceso.
•

Verificar que en el área

cuarto frío, la cual •

contaminada

CORRECTIVAS

•

haya material extraño.

características

anterior

e

mucho tiempo en el

reproceso

MEDIDAS

fin.

recuperada •

almacenada

Justifique la respuesta

identificados para este

por

prolongado tiempo.
•

PCC

encuentre

contaminada.
•

Si

la

reproceso

masa

de

representa

algún riesgo para la
inocuidad

del

producto, separarlo y

modelado, la cual •

Recuperar la masa de

de

ha caído al piso y

reproceso lo más pronto

rechazarlo.

se almacena con el

posible,

programando

resto de masa.

corridas

de

ser

necesario

producto

similares.
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MAQUINADO
Justifique su respuesta
PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

PCC

MEDIDA CORRECTIVA
anterior
•

Capacitación

en

buenas

prácticas de manufactura.
•

Malas prácticas de •

Completa

manufactura.

al personal encargado y

Inadecuado

refuerzos al personal de

mantenimiento

sanidad.

capacitación
•

•

•
•

Presencia

de

•

materiales

preventivo.

Colocar

bandejas

extraños en el •

Descuido por parte

lonas

área

de

los

transportadores

maquinas.

colaboradores

de

evitar

(F)

sanidad,

debajo

de

producción

residuos

que

Avisar

a

mantenimiento preventivo.

mantenimiento de las

Verificación por parte de

fallas del equipo o

los responsables de área y

errores que ponen

de

en

o
los

supervisores

en

peligro

No

cada entrega de turno para

inocuidad

del

controlar

hayan

producto y retirar los

elementos extraños dentro

elementos extraños;

de los equipos.

Además

para
que

no

caigan

sobre

el
realizar

producto.

o

ajustes.
mantenimiento.

•

la

los
•

de

de •

Programa

Verificar la limpieza de
moldes.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS
•

Revisión

PCC

Justifique la respuesta

MEDIDAS

anterior

CORRECTIVAS

visual de las
•

máquinas

por

Supervisión del arranque
•

donde

Eliminar el exceso de

de línea en los equipos
pasa producto.
•

Excesos

de •

lubricación.
antes

Mantenimiento
•

Seguimiento

de

•

No

excesiva

la

masa

que tenga contacto
•

Lubricación

Inspeccionar

durante

el

Alimentos (NOSA), en
(Q)

Rechazar

producción.
Norma de Seguridad en •

•

grasas.

la

la

inadecuado

lubricación,

comenzar

de

con el lubricante y de
turno que no existan fugas

los
cuanto a Prácticas de

ser

necesaria

de lubricantes.

equipos.
Mantenimiento.

quemarla.
•

Programa

de

mantenimiento preventivo.

•
•

Si

la

masa

Utensilios sucios en
representa un riesgo

•

Contaminación

el

momento

cruzada

recuperar

de •

Programa

las

Prácticas

de

Buenas
para la seguridad del

entre

•

de
•

masas.

masas.

Manufactura.

Programa

de

Buenas

No

producto, separarla y
prácticas de manufacturas.
si

(B)

•

es

necesario

Harina de polveo
quemarla.
no conforme.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS
•

Tener

la

adecuada

PCC

Justifique la respuesta

MEDIDAS

anterior

CORRECTIVAS

cantidad
de

moldes
•

Desechar

la

masa

para la operación.
•

contaminada.

Inadecuadas
•

prácticas

Mantener tapados los
•

de
recipientes

•

utilizar
coloca

•

Tiempo

la

exposición

•

Programa

de

que

Buenas

a

en
•

No

exposición

a

prácticas de manufactura.
temperatura

temperatura
•

ambiente

masa

lleve mucho tiempo

de

operación.
temperatura

de

masa,

mientras se reinicia la
en la masa a

Abstenerse

se

manufactura.

Proliferación de
microorganismos

donde

Seguimiento

de

la
ambiente o que no

ambiente
Norma de Seguridad de

(B)

prolongados

cumpla

por

con

las

Alimentos (NOSA), en
falta de moldes o

condiciones
cuando

se

refiere

de

al

falla mecánica.

inocuidad.
manejo de Materiales y
Producto.
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CAMARA DE VAPOR

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

•

Retirar el material
extraño, realizar la
trazabilidad
adecuada

hasta

este momento del
•

proceso, y de ser

Elementos
•

extraños.

•

Programa

de

buenas
necesario

Malas Prácticas de
limpiezas profundas

(F)

•

Programas de sanidad y
•

No

eliminar

prácticas de manufactura.
la

Manufactura

masa

contaminada.
•

Revisión
BMP´S

de
en

las
los

colaboradores y en
la línea.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

•

Ajustar

las

condiciones

de

operación

de

acuerdo
•

Tiempos

y •

Prácticas

de

limpieza

Revisión

de

los
•

y
programas

que propicien el

mantenimiento

de

encuentra
•

•

no apropiadas.
o •

Condiciones

limpiezas

Supervisión periódica de

de

dentro

las

y

de

las

No

vapor

de

condiciones de operación por

operación por parte del

parte del encargado del área.

las
nocivo.

adecuado

de la cámara de
•

indeseado

Control

la cámara de vapor

microbiano

Si la masa que se

de

sanitización.
crecimiento

los

parámetros
•

temperaturas

a

condiciones

de

representa

un peligro para la

operación fuera de

inocuidad

del

encargado del área.
(B)

los

rangos

establecidos.

producto, se debe
separar y quemar.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

•

de

En caso de que el
detector de metales

•

Posteriormente se encuentra

no este realizando

y revisión de jaulas.

el detector de metales, el

rechazos se avisa

Rutinas de limpieza de

cual eliminará o reducirá el

al

rieles.

riesgo que el producto quede

ADC

Modificar el sistema de

con el elemento metálico.

mantenimiento para

Verificación cada 30 minutos

que se efectúe la

del detector de metales, de

calibración. Si no

acuerdo a la corrida de cada

se puede calibrar

transporte de las jaulas,

producto

adecuadamente

con el fin de evitar el

responsable

rozamiento

supervisado

de
•

Limaduras,

jaulas

esquirlas

inadecuados),

metálicas,

moldes y rieles.

provenientes del •

Rozamiento de los

desgaste de las

rieles

jaulas y rieles.

jaulas.

encargado

de

(techos

•

rieles

y

con

•

rodachines

(Cambio de rieles y tipo •

No

o

de

las
de

•

CORRECTIVA

Mantenimiento
inadecuado

(F)

anterior
•

operación de la cámara

§

MEDIDA

Supervisión de paredes,
condiciones

•

Justifique su respuesta
PCC

ruedas

en

el

por

parte

del

Ineficiente
del

y

suspender

el

por

embolsado

del

área

limpiezas
entre

los

profundas.
metales.
cambiar
plásticos.)

Se
por

podrían
unos

Aseguramiento de Calidad

producto hasta que
el

equipo

confiable.
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sea

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

•

Verificar

todas

condiciones
operación

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

las
de

durante

el
•

Si algún molde con

proceso de elaboración
•
•

de

Goteo de agua
•

Además
proceso

cámara
o

técnico en el agua que se

contacto

utiliza en la planta.

goteo

estuvo

en

con

el

de

agua

muestreos
•

de
microbiológicos

de

del

sucia o lubricante,

responsable del área si la

retirarlo y eliminar

cámara de vapor presenta

la masa.

Verificar

por

parte

y
•

aguas.

No

fisicoquímicos del agua.

lubricante
•

proveniente

masa

realizar

de

de
tratamiento

vapor

Manejo adecuado y respaldo

producto.

Ineficiencia en el

contaminada en
la

cada

Exceso

de
•

de

Supervisión de paredes,

lubricación.

algún tipo de goteo.

los rieles.

condiciones
•

•

Si el agua que se

de
•

Falla del equipo.

Programa de mantenimiento

utilizo en el proceso

preventivo.

esta contaminada,

operación de la cámara

(B,Q)

y revisión de jaulas.
rechazar y quemar
•

Inspección visual, antes
la masa.
y después de entrar el
producto a la C.V
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HORNO

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

•

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

Inspección visual de las
•

Por observación del

condiciones del horno
colaborador
antes de la corrida del
eliminar

todo

material

extraño

producto y después de
•

Malas

prácticas
la entrega de turno.

•

•

de manufactura

Limaduras,

•
•

esquirlas,

Verificación

cada

Programa

de

que se encuentre

Buenas

30

Mal

Prácticas de manufactura.

en

Programa de mantenimiento

salida del horno

la

entrada

o

minutos del detector de
pedazos

de

•

mantenimiento

No

•

metales, de acuerdo a la
banda, tornillos)

del horno.

preventivo
corrida

(F)

•

de

•

Eliminación de la

cada
masa

Limpiezas

o

del

producto por parte del
producto horneado

ineficientes.
responsable (siguiendo

que se encuentre
procedimientos
con algún material
documentados.
extraño .
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

•
•

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

Revisar las condiciones

Temperatura por
•

debajo

Condiciones

de

de operación para cada

por

producto y llenar los

de
operación

•

Separar el producto

condiciones
debajo de límites

formatos

que aseguren la

correspondientes

horneado

a

propias de cada
temperaturas
•

producto.
inocuidad
(condiciones

del

indicando

los

del

rango

No

que

operación
no

•

producto.
fuera

de

límites

de

operación

Condiciones

sean

óptimas

controladas por parte del

permitidos.

para garantizar la
encargado del área.

•

Sobreviviencia de •

Registro de temperatura

inocuidad

bacterias

interna del producto en

producto

termófilas

cada zona del horno

eliminarlo.

esporuladas

para descartar posible

del
y

establecido)
(B)

proliferación

de

microorganismos.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

•

Si

el

producto

horneado presenta
algún residuo que
afecte la calidad del
•

Ineficiencia

en
producto

se

entregas de turno
•
•

Residuos

y
combustión

condiciones

de

limpieza

los

profundas
(cochambre

•

Programas de limpiezas

Limpiezas en las entregas de

seleccionara y el

turno

que cumpla con las

con respecto a las

de

y

en

sanitizaciones
al

arranques

(Q)

línea.
•

Exceso

y •

entre

productos,

supervisadas.

horno,

intensificándolas
morusa).

y

No

•

Programa

condiciones
de

apropiadas

limpieza

se

de
capacitando al personal

profunda

encargado de estas.

departamento

por

parte
de

puede dejar como

del

materia

sanidad,

de

del
reproceso.

frecuentemente.
desmoldeante.
•

Si no cumple con
las condiciones de
inocuidad

se

rechazara

y

quemara.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

•
•

Verificación

de

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

Patógenos

tales

como

Salmonella

sp,

E.coli,

las
•

condiciones del horno
Staphylococcus
por parte del encargado
•
•

Materia

cumple

prima
del área.

temperaturas de crecimiento
•

Programa

de

adecuadas

buenas

Contaminación

entre

microorganismos

prácticas
cruzada

y

55°C,

No

representa
horno

•

Malas

Seguimiento

de

y

condiciones de operación del

manufactura.
el proceso.
•

de

las
temperatura

•

patógenos.

4

de

durante

(B)

las

condiciones

contaminada.
•

con

Clostridium sp, etc crecen a

Contaminación
con

Si el producto no

sp,

garantizan

un

la
riesgo

la

para

la

destrucción de organismos y

prácticas
Norma de Seguridad de

inocuidad,

se

rechazara

y

las listas de fabricación lo

de manufactura.
Alimentos (NOSA) en lo

demuestran con la toma de
quemara.

que se refiere Area de
temperatura interna de los
trabajo limpia.
productos (75-85°C)
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DESMOLDEO

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

•

•

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

•

Esta fase es esencial para •

Cuando el detector

minutos del detector de

evitar, eliminar o reducir la

de metales falle, se

metales, de acuerdo a la

presencia

debe

corrida

metálicos en los productos

mecánico de turno

de las líneas de pan-bollería

y al supervisor para

El detector de metales es un

que

punto crítico de control, ya

análisis

que si el equipo falla o esta

causas de la falla.

Verificación

cada

30

Inadecuado
de

elementos

llamar

al

mantenimiento
de

cada

preventivo.
producto por parte del
•

Condiciones

de
del

•

responsable (siguiendo
•

Falla

del

operación

detector

de

equipo fuera de lo

procedimientos
documentados

Si

de

un
las

establecido.

metales
(F)

coloca •

efectúen

•

condiciones •

las galgas de rechazo y

fuera

comprobar

adecuadas, el producto que

que el producto con

calibración) del área y

contenga

algún

el

supervisado

metálico

ya

de

las

No se debe permitir

Programación
inadecuada

la

para
elemento

elemento

cada producto.
•

por

no

será

metálico salga de la

Malas prácticas de
Aseguramiento

de

detectado y el riesgo que

zona

llegue

embolsado.

de

manufactura.
Calidad 1 vez por día.

al

consumidor

es

máximo.
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ENFRIAMIENTO

PELIGRO

CAUSA

•

•

MEDIDAS PREVENTIVAS

de •

Torres
enfriamiento

con

Contaminación

acumulación

de

de

agua.

tipo
•

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

Programa de limpieza y
•

sanitización de bandas y
equipos,
complementadas

con

en

microbiológico

del

Buenas prácticas de

nebulizaciones.

Malas Prácticas de

Teniendo

cuenta el historial
•

ambiental

Justifique su respuesta
PCC

ambiente en esta
manufactura.

•

Manufactura.

especialmente

Análisis microbiológicos

zona se efectuaran
•

•

hongos,

Personal

a las diferentes áreas y

enfermo

nebulizaciones
•

levaduras

y

en

planta

Programa vigente de

No

limpiezas profundas y

bandas.

de

periódicas

y

se

nebulizaciones adecuadas
bacterias

•

producción.

Frotis

a

retirara el producto

los
en zonas críticas.

mesófilas.

•

Producto en el piso.

colaboradores

que

que

(B)

•

Recuperación

tienen

con

contaminado por tal

de

producto de forma

producto.

contacto

pueda

causa.

manual.
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estar

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

Justifique su respuesta

MEDIDA

anterior

CORRECTIVA

PCC

•

Si el producto se
encuentra fuera de
los

•

Condiciones

parámetros

de
establecidos,

•

Si el producto no

operación

cumple

las

por el encargado del

de

área.

pero

controladas
no representa un

con

peligro
condiciones
•

para

consumidor

Condiciones de
•

operación

•

Revisar las condiciones

el
se

Verificación de las
puede dar de baja

operación fuera
adecuadas

se

de operación para cada

condiciones de operación por

presentar

producto y llenar los

parte de los supervisores o

formatos

responsables de área.

•

de los rangos
puede

o

No

manejar

material

establecidos.
proliferación

de

como
de

reproceso.

(B)
microorganismos

correspondientes
•

patógenos

o

de

indicando

los

Si no es apto para

límites
el

hongos.

consumo

se

permitidos.
procede

a

quemarlo.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

•
•

JUSTIFIQUE LA RESPUESTA

MEDIDAS

ANTERIOR

CORRECTIVAS

PCC

Mantenimiento preventivo a

Revisar el sistema de
las torres de enfriamiento.

•

Goteo

de •

lubricante sobre

Exceso

de

lubricación no apta •

•

lubricación.
Programa

que se encuentre

de
•

el producto

para el manejo de

Retirar el producto

No

•

Capacitación del colaborador
manchado o sucio.

mantenimiento
para detectar posibles

(Q)

alimentos.

preventivo.
excesos del lubricante
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EMBOLSADO Y DESPACHOS

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

JUSTIFIQUE LA RESPUESTA

MEDIDAS

ANTERIOR

CORRECTIVAS

PCC

•

Si

se

encuentra

producto con algún
elemento
se
•

Malas Prácticas de

se rechazara.
buenas

de
•

y

Capacitar al personal en

manufactura
Presencia

separarlo

según la evaluación
•

•

extraño

prácticas

de
•

Mantenimiento

Programa

de

buenas •

No permitir que el

manufactura.

material extraño

•

inadecuado de los
•

en las charolas

Lavado

de

•

equipos y de los
(F)

No

antes

de

utensilios que se

prácticas de manufactura.

producto envuelto y

Programa de mantenimiento

con

preventivo.

extraños salga de

charolas
pasar

elementos

a

embolsado.
necesitan en esta

la

zona

de

zona.

producción. Si no
se logra calibrar el
detector, recoger el
producto .
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PELIGRO

CAUSA

•

Bolsas

MEDIDAS PREVENTIVAS

no •

que

cumplen

con

JUSTIFIQUE LA RESPUESTA

MEDIDAS

ANTERIOR

CORRECTIVAS

PCC

Inspeccionar
físicamente las bolsas,
•

especificaciones

previniendo

•

posibles

Condiciones

de

operación

rupturas.

actualizadas

y

verificadas

Ajustar condiciones de

por

Procedimiento para
recoger

que
•

garantice

la

Atado

que
inocuidad

de •

el

supervisor

producto
no

inapropiado.

encuentre
los •

nuestros productos.

operación

Mantenimiento

equipos

inadecuado a los

(sincronización

empaques

atado, codificación, etc.)

de

No

se

o
en

responsable

(B)

condiciones
•

embolsadores

Capacitación del personal de
óptimas

del

de

embolsado.
inocuidad

•

Condiciones

de •

operación fuera de

Aduanas de calidad a
los empaques.

los rangos.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

JUSTIFIQUE LA RESPUESTA

MEDIDAS

ANTERIOR

CORRECTIVAS

PCC

•
•

Empaques

y

inadecuadas

Exigir

certificado

de

a

los

sido embolsado en

de
calidad

bolsas

producción

condiciones

del
•

proveedores.

Confiabilidad

de
inadecuadas.

proveedor de los

inadecuadas

•

para el producto

empaques

Verificar las condiciones •

deficiencia

proveedores.

No

•

o
•

de los empaques antes
o contaminadas

el

producto que haya

Condiciones
•

•

Devolver

en

Solicitar

al

Aduanas de calidad.

el

proveedor

una

de iniciar la operación.
(B).

almacenamiento de

revisión

estas.

condiciones

de

las
del

empaque.
•

•

Contaminación
•

Mantener

•

las

Recorridos microbiológicos y

Zona de embolsado

microbiológica

condiciones de limpieza

toma

de

muestras

y sanitización de esta

ambiente y personal

de
•

con alto recuento
de los productos

producto

microbiano
área

a embolsar por

de

manera •

No

•

Intensificar

las

alta

que

encuentre
adecuada.

con

el

buenas

Aire de la embolsadora
contaminación

prácticas de manufactura al
contaminado.

carga
•

cruzada.

Rechazar

Intensificar

las

personal

manipulador

de

microbiana.
(B)

nebulizaciones.

alimentos
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se

PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

JUSTIFIQUE LA RESPUESTA

MEDIDAS

ANTERIOR

CORRECTIVAS

PCC

•

Cuando

se

encuentre

•

•

Limpieza

Revisión

diaria
de

y

inadecuada cuando

detallada

se realiza el lavado

canastas que llegan al

las

que

no

cumpla

con

las

higiénicas óptimas
para la seguridad
Programa

de

buenas

área de despachos.

de las canastas.

Canastas sucias

canasta

condiciones

•
•

alguna

del

producto,

prácticas de manufactura
o en mal estado

•

Inspección

mal •

Limpieza y desinfección •

No

retirarla del área de
•

(F,Q,B)

hecha por parte de

de

las

canastas

Programa

de

limpieza

y
embolsado

por

y

desinfección a las canastas.
parte del personal de

llevarla al área de

cuando llegan las

despachos

lavado

canastas.

periódicamente.

posteriormente

los

colaboradores

para

utilizarla.
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PELIGRO

CAUSA

MEDIDAS PREVENTIVAS

JUSTIFIQUE LA RESPUESTA

MEDIDAS

ANTERIOR

CORRECTIVAS

PCC

•

Vender el producto
que se encuentre
en existencia pero
que este dentro de

•

Manejo

adecuado

de
su

vida

útil,

se

inventarios.
•
•
•

Entregas

•

Rotación
inadecuada
los

inoportunas a las

preventivo

agencias.

Domino.

del

•
•

productos
Inadecuada

•

puede

entregas a despachos.

muestras gratis o

Mantenimiento preventivo del

venta a empleados.

dar

como

equipo

de
•

Planear correctamente las

Mantenimiento

Condiciones

No

•

equipo Domino.

Si el producto no

de
•

entregados
codificación de los

operación inadecuadas

productos.

para la codificación de

(B)

Verificación

de

la

cumple

con

codificación por parte del

parámetros

de

encargado del área de

calidad adecuados

los productos.
para garantizar la
inocuidad

de

los

productos,
separarlo

y

rechazarlo.
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3.6.2 Punto Crítico de Control (PCC).

Fase en la que puede aplicarse un control esencial para prevenir, eliminar o reducir a un nivel
aceptable un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos. Los PCC deben desarrollarse y
documentarse sobre bases científicas, varían de una planta a otra, debido a diferencias en todo lo
relacionado con el proceso y se encuentran en cualquier paso en el cual se pueda ejercer control
directamente. Es importante centrar el control en lo esencial para la seguridad de los alimentos y
por tanto se debe tener el cuidado de asegurarse de que se identifican correctamente los PCC.
Para ayudar a encontrar los PCC, existen instrumentos disponibles conocidos como el “Arbol de
decisiones” y “el cuadro de severidad vs probabilidad”, los cuales se encuentra en el Anexo 6. En el
análisis de peligros se puede observar que el PCC en las líneas de pan/bollería es el detector de
metales, de igual manera se encuentra la justificación de esta determinación.

Las fuentes de contaminación son numerosas e incluso los controles más exigentes no pueden
evitar incidentes ocasionales. El HACCP es un sistema que identifica, evalúa y controla los peligros
que son significativos para la inocuidad de los alimentos, además es el modelo de aseguramiento
de la inocuidad de mayor expansión en el sector de productos alimenticios del mundo.

Uno de los criterios claves para decidir si una operación es PCC o no, es el que ésta sea
controlable por medio de variables de respuesta inmediata, cuya confiabilidad permita además
tomar decisiones “en línea”, mientras el proceso se está llevando a cabo. De esta manera, en caso
de fallas es posible tomar medidas correctivas que regresen el proceso a control, o que desvíen los
productos hacia otros destinos, si definitivamente la salida de control implica un defecto crítico
irreversible.
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3.6.3

Límite Crítico de Control (LCC)

Criterio que permite separar lo aceptable de lo inaceptable, en una determinada fase o etapa. Los
LCC se componen de variables de lectura inmediata y sus respectivos rangos de control, se
pueden referir a condiciones del proceso o el producto y deben establecerse sobre evidencia
científica.

“Un límite crítico de control es un valor máximo y/o mínimo al cual se debe controlar un parámetro
físico, químico o biológico en un PCC con el objeto de prevenir, eliminar o reducir a niveles
aceptables de riesgo la ocurrencia de un peligro para la calidad sanitaria del producto.”

Los límites críticos de control se componen de variables de lectura inmediata y sus respectivos
rangos de control, además se deben establecer sobre:

-

-

Evidencia científica:

-

Principios teóricos

-

Consejos de expertos

-

Literatura técnica

-

Estudios hechos en la planta

-

Pruebas de desafío

-

Mediciones y evaluaciones

-

Revisión de la capacidad y el estado de calibración y

Observación en terreno:

mantenimiento del equipo
-

Estudios de capacidad de proceso
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3.6.3.1 Generalidades.
Para nuestra industria el PCC en las líneas de PAN / BOLLERIA es el detector de metales y apartir
de este principio nos basaremos en el funcionamiento y en la determinación de los LCC para el
equipo (ANEXO 7).

Tabla 1. Límite Critico de Control para el detector de metales
PCC

LCC
Rechazo al 100% de esferas de acero
inoxidable 400 de 3/32” o de los estándares
para

metales

ferrosos

y

no

ferrosos

Detector de metales
(contaminación por partículas metálicas de
tamaño mayor a 1/32” deben ser removidos
del producto)

3.6.4

Monitoreo

Secuencia de observaciones y mediciones de límites críticos, diseñada para producir un registro
fiel y asegurar dentro de los límites críticos establecidos, la permanente operación o proceso. El
monitoreo debe integrar:

MEDIDAS DE CONTROL

Qué hacer

VARIABLES Y RANGOS

Qué medir

FRECUENCIAS

Cada cuanto medir

RESPONSABLES

Quién lo hace

REGISTROS

Dónde se registra y archiva el monitoreo

99

Una vez identificado los LCC, se procedió a realizar el monitoreo de del PCC: Detector de Metales,
este se encuentra a cargo de los responsas responsables de área de embolsado como se muestra
en la tabla 2.
Tabla 2. Monitoreo del PCC
QUE?

COMO?

CUANDO?

QUIEN?
•

•

Encargado

de

Continuo (cada
área

Verificar que el

y

30 minutos).
colaborador

detector de metales
rechace
•

el producto cuando
se le incorporen las

Instructivo para

galgas de material

verificar y calibrar el

NO FERROSO

detector de metales

•

En cada cambio

área

de producto

colaborador

•

(diámetro 2.0-2.5•

Encargado

Encargado

de
y

de

Al comenzar y

3.0 mm) y material

área

y

terminar turno
FERROSO

colaborador
•

(diámetro 1.5-2.0
mm)

3.6.5

•

Tres vez al día

Personal

de

ADC

Acciones Correctivas.

Cualquier tipo de acción que deba ser tomada cuando el resultado del monitoreo o vigilancia de un
punto de control crítico esté por fuera de los límites establecidos; una acción correctiva:
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•

Ajusta el proceso para regresarlo a control

•

Evalúa el peligro o el daño de los productos desviados y dispone de ellos

•

Toma las previsiones necesarias para evitar nuevas salidas de control

Registra la acción correctiva y el destino de los productos desviados e informa a quien
corresponda. Las acciones correctivas para el PCC de la línea de pan/bollería se presentan el la
tabla 3.

Tabla 3. Acciones correctivas en el PCC
ACCIONES CORRECTIVAS CUANDO EL DETECTOR ESTE FALLANDO
•

Si el detector esta fallando, llama al mecánico de turno, al personal encargado de ADC y al
supervisor para que efectúe el análisis de las causas del problema.

•

Se sigue embolsando o envolviendo el producto pero sin atar, en el caso de los que llevan
plastinudo, esto hasta que el detector sea confiable.

•

Separa e identifica el producto bajo sospecha desde el último monitoreo efectivo, y se
identifica con la leyenda “Producto no conforme”.

•

Calibra nuevamente el equipo (Instructivo).

•

Una vez ajustado el detector, deja pasar el producto a la línea en forma normal.

•

El supervisor decide en que momento se pasara de nuevo el producto que fue separado para
verificar si es o no confiable.

•

En caso de que el producto haya salido de la fabrica ejecutar el retiro de producto del
mercado.

•

El supervisor de línea ejecuta el “Reporte de informe de desviación” en caso de presentarse.

3.6.6 Verificación.

Procedimiento que permite probar que los elementos del plan HACCP son eficaces. Algunos
ejemplos de verificación del plan HACCP son:
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•

Validación técnica global del plan

•

Validación de LCC

•

Verificación del Diagrama de Flujo

•

Muestreos y análisis de materias primas y productos

•

Revisión de registros de acciones correctivas

•

Revisión de las modificaciones al plan

En nuestro caso la verificación del PCC es la siguiente:

Tabla 4. Verificación del PCC

•

ADC revisa los registros que llena el responsable del área en cada turno.

•

Calibración del equipo cada vez que sea necesario.

•

Supervisión constante de los encargados del detector de metales (ADC, supervisor de línea,
mecánico de turno, responsable de área de embolsado).

3.6.7 Validación.

Acciones, métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, mediante las cuales se logra
determinar el cumplimiento del Plan HACCP. Además se debe establecer la documentación y los
registros de todos los procedimientos, principios y aplicación del Sistema HACCP.

Los documentos que se manejan en el Plan HACCP para BIMBO de Colombia se encuentran en la
sección de anexos.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

BIMBO DE COLOMBIA S.A, comprometido con la seguridad del producto y la satisfacción de
nuestros clientes, ha querido implementar el sistema HACCP en la planta. Para poner en marcha el
plan se contaba con un equipo de personas conformado por expertos de las áreas de calidad,
producción, sanidad, mantenimiento, gerencia, investigación y desarrollo, gerencia, escogidos por
su actitud positiva, capacidad de trabajo, análisis y solución de problemas, sobre ellos estuvo la
responsabilidad de dar inicio al plan que se ha presentado en este trabajo.

Cuando se inicio este trabajo, se contaba con la política de calidad, se procedió después a explicar
y comprometer a todos los miembros de manufactura (comprende las áreas de producción,
mantenimiento, sanidad y despachos), para que elaboraran productos, procesos y servicios de
calidad, que generen el más alto valor agregado a nuestros clientes y consumidores.

Poco a poco se investigó sobre la descripción de todos los productos que integran la línea de
pan/bollería para contar con las fichas técnicas de los productos terminados, se incluyó la
naturaleza del producto, presentación comercial, composición, controles fisicoquímicos y
microbiológicos, condiciones del producto terminado, proceso de elaboración, sistema de
empaque, almacenamiento, vida útil, instrucciones en la etiqueta, formas de consumo,
consumidores potenciales y registro sanitario, con este manual se pudo clasificar los posibles
defectos y con base en ello se formularon objetivos concretos, responsables y soluciones.
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El diagrama de flujo es la herramienta base para poner en marcha el plan HACCP, en el se
observan las condiciones reales en que se lleva a cabo el proceso, comprendiendo mejor las
características de seguridad del producto; el diagrama de flujo fue verificado en línea junto con los
responsables de área.

Cuando se comenzó con la formulación del plan , la empresa tenía en funcionamiento mucho de
los pre-requisitos necesarios como se pudo observar, sin embargo, el programa de limpieza y
desinfección (L&D), se estructuro satisfaciendo las necesidades particulares del proceso de
pan/bollería y de toda la planta colocando especial atención a los procedimientos, incluyendo el
mantenimiento sanitario de todas las áreas, equipos y utensilios; se realizaron pruebas de
efectividad para los detergentes y sanitizantes utilizados, evaluando las concentraciones,
dosificaciones y rotaciones, todo esto se comprueba con el programa microbiológico y el
compromiso del personal de sanidad, en velar por la higiene de los productos.

Al realizar el diagnóstico de plagas se encontró bien estructurado el plan, se contaba con la
identificación y localización de todos los dispositivos para el control de plagas, se evaluó la
residualidad de los plaguicidas para asegurar el producto, se realizó la actualización de todos los
mapas de riesgos de planta, además los colaboradores evitan las condiciones propicias para la
multiplicación de las plagas llevando unas buenas prácticas de manufactura, se integraron
formatos donde se describen las acciones correctivas y preventivas, dosificaciones de plaguicidas,
áreas donde se aplican y responsables.

Las buenas prácticas de manufactura (BPM), son una de las herramientas fundamentales del
sistema, con ellas garantizamos la inocuidad y calidad de nuestros productos; desde su
inauguración BIMBO DE COLOMBIA S.A, implementó este programa, sin embargo se realizo en el
presente año una nueva capacitación a todo el personal de manufactura sobre la Norma de
Seguridad de Alimentos, después de esto se supervisa el cumplimiento de las mismas.
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Al realizar el diagnóstico inicial se encontraton algunas deficiencias en la edificación e
instalaciones, condiciones del área de elaboración, equipos y utensilios, personal manipulador,
aseguramientos y control de calidad, almacenamiento, transporte, distribución y comercialización,
pero estos fueron solucionados con el tiempo, ya que fue necesario la inversión de cierto capital.

El programa de control de químicos se implementó, empezando por la consolidación de todas las
fichas técnicas de las sustancias utilizadas en la planta. Cada área fue responsable de esto, junto
con la capacitación y rotulación de las sustancias, se implementaron formatos de las acciones
correctivas y preventivas, formas de uso, seguridad industrial y de producto.

El programa de antención de quejas de clientes y el programa de retiro de producto del mercado
son nuevos en la compañía, sin embargo se les ha colocado mucha atención por su impacto
económico y de calidad, cada uno de los responsables está muy comprometido con la satisfación
de nuestros clientes y la inocuidad de nuestros productos.

Con ayuda de todo el personal se evaluaron los posibles riesgos que se presentan en cada área
del proceso de pan/bollería, tando físicos, químicos y biológicos (el personal contaba con una
capacitación sobre el HACCP). El equipo HACCP se reunió y junto con herramientas bibliograficas
(árbol de decisiones y cuadro de probabilidad vs. severidad), identificaron el punto crítico de control
(PCC) y se acordaron las medidas preventivas y correctivas para cada peligro. Fue un trabajo muy
difícil pero finalmente se presento el análisis de peligros que se muestra en este trabajo.

Los límites críticos de control (LCC), son indispensables para garantizar la seguridad del producto,
en nuestro caso el peligro que se presenta son pertículas metálicas, debidas a los moldes o a los
rieles de la cámara de vapor que generan esquirlas, por tal motivo la preparación de las
condiciones de operación para el equipo detector de metales son la base para garantizar el control,
eliminación o reducción de este peligro. Los responsables del área realizan cada media hora, al
empezar y terminar alguna corrida, el personal responsable por el monitoreo del PCC, ha tenido
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una capacitación para tomar las acciones correctivas que se determinaron y llevar de nuevo el
PCC a control garantizando productos inocuos.

La verificación y validación del plan debe ser periódico, evitando que los peligros encontrados se
vuelvan PCC o que el PCC se desvíe, esto se realiza con auditorías, responsables y tiempos de
implementación.

Es importante llevar todos los registros y formatos necesarios para tener el control sobre el plan
HACCP realizándose la trazabilidad necesaria y se debe llevar un histrorial de todas las acciones
que se presentaron y tomaron.

Por último es compromiso de todos y cada uno de los miembros de la empresa la seguridad de los
productos que se fabrican, si alguno no esta seguro de su papel y comprometido con el sistema,
pone en riesgo la salud del consumidor y la imagen de la compañía.
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DETERMINACION DEL LIMITE CRITICO DE CONTROL
Descripción del Problema.
Según estudios publicados en revistas dedicadas a temas de alimentación, la inclusión de
partículas extrañas en los productos alimenticios era la principal causa de quejas de los clientes
durante años. Entre las partículas extrañas, las inclusiones metálicas eran las más prolíficas. Las
normas norteamericanas y británicas recomiendan, cada vez más la inspección completa de todos
los productos alimenticios y similares utilizando equipo de detección de metales. Por ejemplo:

•

El Departamento de Agricultura de los Estados Unidos (USDA) comenta: “la exposición
constante de algunos productos a equipos metálicos, tales como modeladoras, mezcladoras,
cámara de vapor, etc, posibilita la aparición de contaminantes metálicos.. por consiguiente se
recomienda la utilización de detectores electrónicos de metales”. (dic. 1987).

•

La Administración de Productos Alimenticios y Farmacéuticos (FDA), comenta: “se debieran
utilizar métodos eficaces para proteger los alimentos contra inclusiones de metales o de otras
partículas extrañas. Se puede conseguir protección con el uso de cribas, tamices, detectores
electrónicos de metales u otros métodos aplicables y eficaces” (Jun. 1986).

La contaminación metálica normalmente es atribuible a:

•

Materia prima: alambres metálicos de los tamices en productos de polvo

•

Elementos personales: botones, plumas, joyas, llaves, ganchos de cosedora

•

Mantenimiento: destornilladores, trozos de soldadura y restos de reparaciones, objetos que
quedan después de una limpieza insuficiente o por descuido

•

Fabricación: máquinas mezcladoras, troceadoras, cámaras de vapor, sistemas de transporte,
etc.

La empresa no está exenta de inclusiones metálicas como se demuestra a continuación:
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Tabla 5. Inclusiones metálicas detectadas en el año 2001
INCLUSIONES DETECTADAS EN EL AÑO 2001

PORCENTAJE (%)

ESQUIRLAS

47.2

TROZOS DE METAL (moldes)

40.97

TORNILLOS O PARTES DEL MISMO

4.16

OTROS (gancho de cosedora, argollas, varillas, aretes, etc)

4.16

ALAMBRES

3.47

Los productos detectados con inclusiones metálicas en el año 2001, son mostrados en la tabla 6.

Tabla 6. Productos vs porcentaje de inclusiones metálicas en el año 2001
PRODUCTOS
PAN
MEDIANO
PPT
FAMILIAR
GRANDE
BONTRIGOS
INTEGRAL
MULTICEREAL
TOTAL PAN
BOLLERIA
HAMBURGUESA 5”
BIMBOLLOS
MOGOLLA
MEDIAS NOCHES
HAMBURGUESA 4”
BIG MAC
JUMBO
TOTAL BOLLERIA

PORCENTAJE
(%)
13.07
11.11
10.45
8.49
7.84
3.92
2.61
57.49
12.41
7.84
7.84
7.84
3.26
1.30
0.65
41.14

Todos estos elementos fueron rechazados por el detector de metales, sin embargo para el mismo
año se recibieron cuatro quejas por contaminación con metal:
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Tabla 7. Quejas de calidad por partículas metálicas línea Pan/Bollería
FECHA

PRODUCTO

QUEJA

AGENCIA

4-04-01

BIMBOLLOS

Esquirlas

Tenjo

17-07-01

BONTRIGO
280

Alambre (plastinudo)

Medellín

CAUSA
Rieles de la cámara de vapor,
bandas B24A, B43, calibración
inadecuada del detector de
metales
Reparaciones técnicas antes o
después del detector de
metales

Principios básicos de funcionamiento
El detector de metales utiliza un campo magnético, el cual actúa sobre el producto y sobre
cualquier contaminante metálico existente. Está compuesto de tres bobinas a igual distancia, las
cuales producen una tensión al pasar un objeto metálico debido a la interacción del mismo y el
campo magnético.

Cabezal de búsqueda

Figura 5. Detector de metales

En la figura 5 se muestra el detector de metales, consta de una caja metálica con una abertura a
través de la cual pasa el producto y una unidad de control que procesa las señales, dentro de la
caja denominada cabeza de búsqueda, hay tres bobinas que rodean la abertura y está dispuesta
según la fig. 6
Rx

Oscilador
Tx

Campo magnético
Rx

Figura 6. Funcionamiento magnético del detector de metales
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Una bobina central (transmisor) es alimentada por un potente oscilador para generar un intenso
campo magnético dentro de la abertura a través de la cual pasa el producto. A igual distancia a
ambos lados del transmisor hay dos bobinas “receptoras”, estas bobinas actúan como antenas
para captar el campo magnético por lo que se induce en ellas el mismo voltaje, siendo la tensión
resultante cero.

El sistema de las bobinas detectoras forma un balance electrónico extremadamente sensible capaz
de detectar cambios muy pequeños en voltios. Si una pieza de metal pasa por la bobina el campo
electromagnético es perturbado, cambiando el voltaje en una bobina en unos pocos microvoltios;
con ello, el estado de balance se ha perdido y este es el fenómeno utilizado para detectar la
presencia de un metal no deseado.

Para evitar interferencias eléctricas, por productos metálicos y maquinaria próximos al detector,
que perturban el sistema, todo el conjunto de bobinas es introducido en el interior de una caja
metálica, la cual lleva un agujero en el centro que permite el paso del producto.

Esta caja metálica es, normalmente, de aluminio, en algunas aplicaciones donde se requiere una
limpieza con chorro de agua esta caja se fabrica en acero inoxidable. Además del apantallamiento
de las bobinas, la caja metálica proporciona resistencia y rigidez al conjunto.

Los métodos de construcción mecánica minimizarán las falsas señales producidas por los
movimientos relativos entre caja y bobinas, sin embargo, cambios de temperatura, presencia de
producto en la abertura, envejecimiento de los componentes electrónicos y cambios lentos en la
estructura metálica también contribuyen a la pérdida del balance del voltaje.

Cuando una partícula metálica pasa a través de un detector, se genera una señal de salida, la cual
comienza a generarse cuando la partícula está situada a una cierta distancia de las bobinas. Una
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pieza de metálica grande puede afectar a las bobinas incluso antes de que la pieza metálica llegue
al detector.

La figura 7 muestra las señales generadas por una pieza pequeña y por una pieza grande

Partículas grandes se detectan aquí
Paso
ambas

por

cero:

partículas

se detectan aquí

Nivel de disparo
Partículas pequeñas se detectan aquí

Figura 7. Señales generadas en el detector de metales

La sensibilidad del detector de metales se especifica normalmente como el diámetro de la esfera
más pequeña que puede detectarse al pasar por el centro de la abertura (la zona menos sensible).

Los siguientes factores afectan a la sensibilidad:

•

Tipo de metal

•

Forma del metal

•

Orientación del metal cuando pasa por el detector

•

Dimensiones de la abertura del detector
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•

Posición del alimento dentro de la abertura del detector

•

Condiciones ambientales

•

Producto

•

Frecuencia de trabajo

•

Velocidad de paso del producto

•

Temperatura del producto

•

Tipo de producto

•

Humedad del producto

Hay tres modos de funcionamiento los cuales son:

•

Seco: se usa para productos sin efecto o con muy poco efecto del producto, debido a ser
despreciable la conductividad. Ejemplo: té, el café y los productos congelados funcionarían
también en este modo porque el agua no es conductora en forma de hielo.

•

Reactivo: se usa para productos con alto contenido de humedad en los que el agua puede ser
conductivo generando un gran efecto del producto. Ejemplo: el queso, la carne fresca, los
alimentos refrigerados para cocinar y el pan caliente funcionaría en modo reactivo debido a la
conductividad de la humedad contenida.

•

Resistivo: está limitado a aquellos productos con bajo contenido de humedad tal que tiene
suficiente efecto del producto para no poder utilizar el modo seco. Ejemplo: alimentos secos y
productos a granel con bajo contenido de humedad como la harina.

Tipos de metal: todos los metales pueden ser incluidos dentro de tres categorías principales:
férricos, no férricos y acero inoxidable; la facilidad de detección depende de su permeabilidad
magnética y su conductividad eléctrica. (Tabla 8).
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Tabla 8. Permeabilidad magnética y conductividad eléctrica
TIPO DE METAL

PERMEABILIDAD

CONDUCTIVIDAD

FACILIDAD DE

MAGNÉTICA

ELÉCTRICA

DETECCIÓN

Magnético

Buen conductor

Fácilmente detectable

Generalmente

Relativamente fácil

bueno o excelente

detección

Férrico (hierro)
No férrico (cobre-

No magnético

plomo- aluminio)
Acero Inoxidable

Habitualmente “no

Habitualmente

Relativamente difícil de

(varios grados)

magnético”

malos

detectar

Los aceros inoxidables deben estar siempre especificados; en el proceso de productos alimenticios
y en la industria farmacéutica los más comunes son 304 L y 316. La escasa sensibilidad a esta
clase de aceros es la mayor limitación de algunos detectores de metales modernos.

100
80

CONDUCTIVO.

60
40

NICROM

MERCURIO

C O N T A M I N A N T ES

ACERO INOX

PLOMO

BRONCE

ESTAÑO

PLATINO

LATON

NIQUEL

ZINC

TUNGSTENO

ALUMINIO

ORO

0

COBRE

20

PLOMO

MAS FACIL DE DETECTAR
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MAS RESISTANCIA; MENOS

MENOS RESISTENCIA; MAS CONDUCTIVO

P R I N C I P IO S D E D E T E C C I O N D E M E T A L E S . S E N S I B I L I D A D . T I P O S D E
CONTAM INANTES NO FERROSOS.

Figura 8. Principales contaminantes detectados

Forma de metal: para determinar la capacidad del detector se utilizan esferas metálicas como
patrón, hay dos razones para ello:

Existen en el mercado esferas de distintos metales y tamaños

120

Las varillas de prueba utilizadas en toda la industria de detección de metales son esféricas, ya
que esto elimina cualquier efecto de orientación y asegura la posibilidad de repetición, sin
embargo, en la práctica este puede no ser siempre el caso. La sensibilidad a los aceros inoxidables
es invariablemente más pobre que a otra contaminación no ferrosa. Esto se debe en gran parte a la
conductividad relativa del material; por tal motivo es necesario conseguir la varilla de acero
inoxidable y establecer sus límites de sensibilidad para cada producto.

Es importante determinar el tamaño del contaminante metálico que es capaz de detectar el equipo,
para tal motivo se cuenta con un juego de varillas de prueba de metal (galgas), que son de dos
tipos de material con diferentes tamaños: acero al cromo ( varilla de prueba ferrosa con tamaños
de 1.5 y 2.0 mm) y latón (varilla de prueba no ferrosa, con tamaños de 2.0-2.5-3.0 mm).
Hay varias razones para utilizar las varillas de prueba, entre las cuales está:

- Es posible desfasar un tamaño determinado de contaminante no ferroso pero se puede tener la
capacidad de detectar un tamaño menor o mayor; esto se debe a que la señal del metal coincida
con la señal del producto y ha sido compensada. Es importante tener conciencia de los efectos de
la orientación del contaminante y detectabilidad relativa.

- El potencial del cabezal se ajusta automáticamente durante un ciclo de calibración total y no debe
precisar ningún ajuste durante el funcionamiento normal, sin embargo para ajustar los límites de
control se puede ajustar manualmente la potencia del cabezal, se encuentra con ocho niveles: mín,
1,2,3,4,5,6,7, máx; donde mín es menos sensible a la contaminación de los metales y máx es más
sensible a la contaminación de los metales.

- En el modo reactivo la sensibilidad que puede conseguirse requiere un poco más de trabajo y se
consigue la mejor, introduciendo la varilla de prueba en la muestra del producto. Esto debe hacerse
en los bordes delantero y posterior, incluyendo el centro, ya que varían los niveles de sensibilidad
en cada posición.
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Forma y orientación: hasta ahora se ha hablado de la detección de muestras esféricas;
normalmente se usan como patrón para probar y comprobar las prestaciones de los detectores de
metales, debido a que presentan una forma regular respecto a la abertura, independientemente de
su orientación.

Con formas irregulares, la posibilidad de detección varía mucho con la orientación, ya que la
muestra presentará una sección distinta al campo magnético de la cabeza de búsqueda según su
orientación, además estos efectos son distintos en los materiales férreos y no férreos. Para
materiales magnéticos, el efecto depende más del volumen, mientras que en los metales no férreos
lo que importa es el área del campo magnético interrumpido por la sección transversal del material.
Por tanto un alambre no férreo largo y delgado orientado en el sentido del desplazamiento tiene
poco más efecto que una esfera del mismo diámetro. (Figura 9)

Condiciones ambientales: los detectores de metales son influenciados en distinto grado por las
condiciones ambientales adversas tales como interferencias eléctricas ambientales, vibraciones de
la fábrica y fluctuaciones de temperatura. Los hornos, túneles de enfriamiento y chorros de agua
caliente, producen un efecto del cual pueden resultar falsas señales de rechazo.

Producto: los productos húmedos producen una señal de interferencia en el detector, la cual,
necesita ser eliminada antes de comenzar la inspección. Para minimizar el efecto se selecciona a
menudo una frecuencia operativa baja, entre los rangos de 10-50 KHz. Esto reduce la señal de
interferencia del producto pero además reduce la sensibilidad del detector, especialmente en el
acero inoxidable. Para determinar la sensibilidad de la línea de producción, es esencial un ensayo
actual del producto.
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METALES FERRICOS – FACIL

METALES FERRICOS – DIFICIL

METALES NO FERRICOS Y ACEROS

METALES NO FERRICOS Y ACEROS

INOXIDABLES- FACIL

INOXIDABLES - DIFICIL

Figura 9. Forma y orientación

Productos tales como queso, carne fresca, pan caliente, jamón y conservas, pueden producir una
señal en el detector aún estando libres de metal. Esto es conocido como “efecto del producto” y
está producido por la sal o el ácido que contienen, que hacen que el producto sea buen conductor
de electricidad.

Para permitir la inspección es necesario eliminar o reducir la señal del producto. Esto se logra por:

•

Reducción de la sensibilidad: por una progresiva reducción de la sensibilidad del detector, la
señal sobre el producto se torna cada vez menor hasta que no es detectable.

•

Reducción de la frecuencia: la frecuencia operativa del detector está generalmente entre los 10
KHz a 500 KHz.

•

Compensación del producto: son circuitos eléctricos que permiten amplificar y filtrar la señal del
detector por cantidades diferentes según sus características. Generalmente tiene el efecto de
minimizar la señal del producto, mejorando la sensibilidad a los metales férricos, reduciendo la
de los no férricos y aceros inoxidables.
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Es necesario tener experiencia para ajustar exactamente el control de compensación de efecto de
producto si se desea obtener un resultado óptimo. Si se debe chequear en la misma línea de
producción una variedad de productos o diferentes tamaños de paquetes, el ajuste del detector con
cada producto requiere un tiempo. Sin embargo este valor se obtiene automáticamente durante el
ciclo de calibración y por lo tanto no requiere ajuste normalmente.

Consideraciones sobre transporte y rechazo: el diseño del sistema mecánico para el transporte del
detector se debe ajustar a estrictos criterios para que el mismo no tenga problemas. Las bandas
transportadoras pueden producir cargas estáticas cuando discurre sobre placas deslizantes de
plástico o poleas y rodillos recubiertos de plástico.

Velocidad de transferencia: para permitir una fácil identificación de productos contaminados es
habitual acelerar el paso del producto a través del detector para producir un mayor espacio entre
productos; cuando los productos están muy juntos el detector de metales es incapaz de determinar
cual es el contaminado y es necesario rechazar dos o tres productos para asegurar que se separó
el correcto (Fig. 10)

Figura 10. Velocidad de transferencia

Sistemas automáticos de rechazos: un correcto sistema de rechazo debe ser fiable y capaz de
rechazar todo producto contaminado en todas las circunstancias, independientemente de la
frecuencia o de la localización del metal dentro del producto. Existen varios tipos de sistemas
automáticos de rechazos como por ejemplo: chorro de aire, golpeador, aleta final basculante, brazo
desviador, banda retráctil, etc. Este último opera en nuestra fábrica y es el método más sofisticado
de rechazo; el último rodillo se retrae quedando un espacio por el cual cae el producto, después del
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rechazo el rodillo vuelve a la posición inicial a más velocidad que la de la cinta a fin de evitar el
peligro que el producto quede atrapado (Fig. 11)

Cinta retráctil
PRODUCTO
RECHAZADO

Figura 11. Sistema automático de rechazo

Tiempo de rechazo: es normal que requiera cierto tiempo desde el momento de detección hasta el
momento de rechazo, en ese tiempo se permite al producto contaminado moverse al punto de
rechazo.

Este proceso puede variar desde décimas de segundo, a alta velocidad, cuando el detector y el
mecanismo de rechazo se hallan juntos hasta treinta segundos cuando el rechazo, ya sea manual
o automático, está previsto en un lugar alejado. Se necesita disponer de un segundo temporizador
independiente el cual controlará la longitud del tiempo de rechazo.

Establecimiento de los procedimientos de Control de Calidad
La elección de un sistema fiable de detección de metales es justo el primer paso para lograr el
objetivo final: reducir o eliminar la incidencia de la contaminación metálica.

A continuación se pretende establecer y vigilar el PCC para asegurar que los procedimientos
apropiados están claramente especificados y cumplidos y que los colaboradores de las líneas y
personal general de trabajo sean conocedores de ellos.
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El equipo debe ser operado con el máximo nivel de seguridad, no obstante, es más importante que
el equipo funcione de forma segura por largo tiempo y sin falsos rechazos, que tratar de conseguir
una mayor sensibilidad y ocasionar falsas alarmas.

Es esencial realizar un estudio del proceso para establecer los límites críticos de control y tanto la
norma mínima aceptable como las especificaciones individuales, deberían ser determinadas para
metales férricos, no férricos y aceros inoxidables no magnéticos. De igual manera se deben tener
en cuenta las acciones correctivas y el monitoreo en este PCC. Según la literatura el límite crítico
para el detector de metales es:

En la actualidad, algunos programas de HACCP del Grupo Bimbo especifican los siguientes
tamaños de partículas:

Tabla 9. Tamaños de partículas
TIPO DE METAL CONTAMINANTE A

TAMAÑO

DETECTAR
Metales Ferrosos

2.0 mm de diámetro

Metales No Ferrosos (Distintos al acero

2.5 mm de diámetro

inoxidable)
Acero Inoxidable

3.5 mm de diámetro

Metodología y Resultados
Con el objetivo de comprobar la sensibilidad del detector de metales, se trabajo con diferentes tipos
de contaminantes que se pueden encontrar en la planta con diferentes longitudes:
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Tabla 10. Prueba. Partículas de material contaminante
Estaño

Aluminio

Bronce

Tungsteno

Cobre

Plata

OTROS

7.5 MM
1.3 CM

Acero
Inoxidable
6.1MM
8.3 MM

3.4 MM
5.5 MM

4.5 MM
8.6 MM

6 MM
8.8 MM

6.1MM
1.1 CM

2.3 MM
4.2 MM

-

1.4 CM

1 CM

1.3 CM

1.3 CM

-

5.1
8.4
MM
1 CM

Latón
(Gancho
de
cosedora)

Níquel

1.7 CM

En su orden los contaminantes más fáciles de detectar son:

Tabla 11. Resultados. Tipos de contaminantes de fácil detección
TIPO DE CONTAMINANTE
Latón
Bronce
Cobre
Aluminio
Gancho de cosedora
Níquel
Tungsteno
Acero inoxidable
Estaño
Aleación en plata

Una vez establecido los tipos de contaminantes presentes en la planta y su facilidad de detección,
se procedió a establecer los niveles de sensibilidad en las líneas de pan/bollería, teniendo en
cuenta los parámetros que influyen es esto según la literatura:
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Tabla 12. Prueba. Formato para establecer los niveles de sensibilidad
FECHA:
PRODUCTO:
TURNO:
%H
T
%ABS:
CALIBRACION:

S

N

SENSIBILIDAD:
VALOR min.

VALOR máx

Un ejemplo de los resultados obtenidos fueron los siguientes:

Tabla 13. Resultados. Factores a controlar y niveles de sensibilidad en la línea de pan
PRODUCTO

SENSIBILIDAD

%ABS

T°(C)

VALOR MIN.

VALOR MAX

MEDIANO

1600

58

86.35

410

992.33

BONTRIGO

1000

59.4

84.32

355

555.38

FAMILIAR

1200

58

86.08

477.23

769.93

Para la línea de pan los valores de sensibilidad se encuentran muy controlados como se puede
observar en la tabla, el valor de sensibilidad máximo se encuentra entre 555-992. Esto es debido a
que otros parámetros de control que se encuentran estandarizados, más adelante se explicara
esto.

Pan para tostar se tiene calibrado en el detector de metales como un producto independiente, por
tal motivo su sensibilidad se mueve dentro de rangos menores a 2000.

Tabla 14. Resultados. Factores a controlar y niveles de sensibilidad de la línea de bollería
PRODUCTO

SENSIBILIDAD

%H

T°(C)

SUPER

2000

36.63

75.46

VALOR MIN. VALOR MAX
851

1648.32

PERRO
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PRODUCTO

SENSIBILIDAD

%H

T°(C)

VALOR MIN. VALOR MAX

DOGGER

1200

34.9

72.7

381.22

863.11

BIG MAC

1200

36.89

80.5

412.13

757.30

HAMB. 5”

1350

37.30

81.14

631.47

734.95

MOGOLLA

1200

33.16

78.67

229.73

500

REGULAR

1000

37.65

77.85
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227.54

En la línea de bollería se encuentran muchos cambios en la sensibilidad, los rangos se están
moviendo entre 500 y 1648 como promedio, ya que valores de diferentes productos tomados cada
10 segundos durante una corrida eran de 2500 en adelante, motivo por el cual es necesario ajustar
las condiciones de operación. Los valores mín. y máx de sensibilidad se deben ajustar dentro de un
rango para todos los productos de bollería; realizando el mismo estudio de los parámetros que se
tuvieron en cuenta en la línea de pan.

Se pueden establecer los niveles de sensibilidad para todos los productos variando el nivel del
potencial del cabezal, se tuvo encuenta la posición de la galga como se muestra en la figura 12.

Posición 1

Posición 2

Posición 3

Posición 4

Posición 5

Figura 12. Prueba. Posiciones de las galgas
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Los resultados para la línea de pan son los siguientes:
BONTRIGO 440
77%

80%

70%

70%
53%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

100%
PORCENTAJE DE
RECHAZO

PORCENTAJE DE RECHAZO

FAMILIAR
90%

77%

80%
50%

60%
40%
40%
20%
0%
0%

1

0%

2

3

4

0%
1

2

3

4

POTENCIAL DEL CABEZAL

POTENCIAL DEL CABEZAL

Figura 13. Resultados. Nivel óptimo de sensibilidad línea de pan

Apartir de estos datos se entiende que la línea de pan tiene un rango de 2 y 4 del nivel de potencial
del cabezal, siendo el más efectivo el nivel 4, con un porcentaje de rechazabilidad mayor a 70 %.
Se estableció dejar la sensibilidad en la toma de datos como una variable constante (1000 - 1200),
sin embargo se aconseja dejar como límite inferior 1200.

El nivel del potencial del cabezal de Mín a 1 no es nada confiable, por el contrario entre 5,6 y máx,
da falsos rechazos y no permite una calibración adecuada debido a su máxima sensibilidad, estos
motivos nos confirman que los niveles para la línea de pan en cuanto a potencial del cabezal se
encuentran en 2,3 y 4.

También se comprueba que dependiendo de la posición del elemento metálico, varia el nivel de
sensibilidad encontrándose que para el mismo tamaño a veces era rechazado y a veces no.

Los resultados para la línea de bollería son los siguientes:
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HAMBURGUESA 5"

120%
100%
80%
60%
40%
20%
0%

100%

0% 0%
5

POTENCIAL DELCABEZAL

100%100%

0%
6

7
FERROSO
NOFERROSO

PORCENTAJE DE RECHAZO

PORCENTAJE DE RECHAZO

PERROESPECIAL
100%

80%

80% 80%

80%
60%
60%
40%
40%
20%
20%
0%
5

6

POTENCIALDELCABEZAL

7
FERROSO
NO FERROSO

Figura 14. Resultados. Nivel de sensibilidad óptimo línea de bollería

Las gráficas anteriores demuestran que el nivel del potencial de cabezal adecuado para manejar la
línea de bollería está entre el 6 y el 7 siendo este último el más efectivo.

Una vez determinado esto, se estudio la compensación (son circuitos eléctricos que permiten
amplificar y filtrar la señal del detector por cantidades diferentes según sus características, tienen el
efecto de minimizar la señal del producto (-65535 a +65535)), de la siguiente forma:

Tabla 15. Resultados. Valor de compensación en la línea de bollería
PRODUCTO

COMPENSACION

DOGGER

-320.2

SUPER PERRO

-410.3

MEDIAS NOCHES

-175.4

BIG DOGGER

-280.3

PERRO ESPECIAL

-250.6

REGULAR

+565.6

MOGOLLA

+845.6

HAMBURGUESA 5”

+463.7

BIMBOLLOS- H4”-H41/2”

+720.35

Como conclusión de la anterior tabla se demuestra que los productos de bollería con una forma
alargada tienen una compensación negativa y los de forma redonda una compensación positiva,
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por tal motivo es necesario separar estos productos en diferentes programas. Para confirmar lo
anterior se realizo un seguimiento de los parámetros establecidos para cada producto, teniendo en
cuenta el rechazo de todas las galgas y evitar falsos rechazos. Ejemplo de los resultados fueron los
siguientes:

Tabla 16. Resultados. Condiciones para la línea de bollería
RANGO DE

VALOR

POTENCIAL

RECHAZO

SENSIBILIDAD

DETERMINADO

DEL CABEZAL

GALGAS (%)

1000-1500

1200

7

100

1000-2000

1500

6

70

REGULAR McD

1000-1800

1500

7

100

BIG MAC McD

1000-1800

1500

7

100

BIMBOLLOS

1000-1800

1500

6-7

70

MOGOLLA

1000-1800

1500

6-7

80

SUPER PERRO

3000-4000

3500

6

50

PRODUCTO
DOGGER
PERRO
ESPECIAL

Como se observa en la tabla anterior, aunque el rechazo de todas las galgas se da en el nivel del
potencial 7, es conveniente manejar algunos productos en un nivel menor (6), evitando falsos
rechazos como es el caso de Super Perro.

Por otro lado los rangos de sensibilidad se establecieron con los valores mínimo y máximo de
sensibilidad que arrojaban las galgas, ejemplo:
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PRODUCTO: BIG MAC
POTENCIAL DEL CABEZAL: 7
CALIBRACION PROMEDIO: 504
SENSIBILIDAD: 1200

RECHAZO DE LAS GALGAS:

2.0 NO FERROSO: 1778
2.5 NO FERROSO: 4079
3.0 NO FERROSO: 7681
1.5 FERROSO:

2265

2.0 FERROSO:

4706

El nivel máximo para este ejemplo sería 1700 ya que la galga de diámetro de esfera de 2.0 No
Ferroso arroja un valor de 1778, si se coloca 1800 ya no sería rechazada, de esta forma se
determinaron los rangos para cada producto. Con este estudio se comprobó que para un mismo
diámetro de esfera, la posición en que se colocara, arrojaba valores distintos de sensibilidad por
esto los rangos que se presentaron en la tabla anterior son bastante amplios.

Para la línea de bollería se propuso separar los siguientes productos en el equipo por sus
características similares:
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Tabla 17. Resultados. Grupos de productos en el detector de metales
N°

NOMBRE

1

PANES

2

PPT

3

BOLLER LAR

4

BOLLER RED

5

SUPER

Con el anterior estudio sobre el equipo y las condiciones de operación del detector de metales se
establecio que el límite crítico son los valores de las galgas anteriormente descritas.
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